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Dritter Abfchnitt. 
Spinnerei und Weberei.’) 


D:. Hauptmaterialien, von deren Berarbeitung in diefem Abfchnitte 
aebandelt werden muß, find: Leinen (Flachs und Hanf), Baummolle, 
Wolle (Schafwolle) und Seide. Die drei zuerft genannten liefert die 
Natur in kurzen oder mäßig langen Bafern (Haaren), aus melden lange 
Fäden erft durch das Spinnen dargeftellt werden müſſen; die Seide 
dagegen ift fehon im ihrem natürlihen Zuftande ein Faden von beträdt- 
liher Länge, welchem man nur dur DBervielfahung (Zufammenlegung 
mehrerer einfacher Bäden) größere Stärke ertheilt. Zur Weberei werden 
die genannten Materialien theils ungemifht angewendet, theils mit einander 
dergeftalt vermifcht, daß man Fäden bon zweien oder felbft von dreien diefer 
Stoffe auf eine regelmäßige Weife mit einander verbindet. Der Fall, da 
verichiedene Materialien in einem und demfelben Baden durd) das Spinnen 
bereinigt werden, fommt in der Regel nit vor (dod hat man z. B. ver= 
fucht, Wolle und Werg zufammen zu fpinnenz und Garn aus Gemengen 
ton Wolle mit Baummolle, oder von Wolle mit Seidenabfällen, findet zu 
einigen Modeartifeln Anwendung). Die Verarbeitung anderer, als der 
oben genannten, Webe-Materialien ift verhältnigmäßig befhränft. 

Im Wiederholungen zu vermeiden, wird in den erften zwei Kapiteln 
des gegenwärtigen Abſchnittes das Allgemeine über Spinnerei und Weberei 
aus einander gefekt, dann in den folgenden Kapiteln — mit Beziehung 
auf jene — die Verarbeitung der einzelnen Webe- Materialien und die 
Darftellung mannidfaltiger Gewebe aus denfelben, im Einzelnen abgehanbelt. 


*) Essai sur l’industrie des malieres textiles, par Michel Alcan. 
Paris 1847. — Handbud der gefammten Spinnerei und Weberei. Bon 
Mich. Alcan. 2 Bände. Quedlinburg und Leipzig 1847. — Scott's 
praftifcher Spinner und Weber. A. d. Engl. von Fr. ©. Wied. 
Ghemnig und Schneeberg 1842, 
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Erſtes Rapitel. 


Spinnerei (filature. spinning).*) 


Man verficht unter Spinnen (filer, filage, spinning) die Bildung 
eines Fadens bon beliebiger Länge durch Zufammendreben mehr oder 
weniger Furzer Bafern. Hiervon unterfceidet id) das Zwirnen (relor- 
dre, retordage, doubling, twining) dadurd, daß e8 in dem Zuſammen— 
drehen ziveier oder mehrerer neben einander gelegter Fäden zu einem eins 
jigen dickeren Faden befteht. 

Der Vorgang beim Spinnen zerfällt in drei Theile: das Aus— 
jieben (dlirage, drawing) vder die Anordnung der fpinnbaren Faſern 
ju einem Baden; das Zufammendrehen, Drehen (tordage, 
twisting), twodurd die neben und an einander gereibten Faſern bereinigt 
werden, und der Baden Nundung erbältz das Mufwideln oder Auf— 
winden (renvidage, winding up, taking up, copping) des Sefponnenen, 
damit e8 ſich nicht verwirrt und bei der Fortfeßung der Arbeit nicht bins 
derlichh wird. Durch die Drehung bekommen die Bafern eine Page nad 
Art von Schraubenlinien, und zwar wie bei einem rehten Schrauben 
gewinde (mur zu Tuch und tuchartigen Wollenftoffen, desgleichen bei Sei— 
lerwaaren, kommt and entgegengefeßt gedrebtes Gefpinnft in Anwendung). 
Das Ausziehen geſchieht bald mit der Hand, bald mittelft einer mechani— 
ſchen Vorrichtung; zum Drehen und Aufwickeln dient cine Spindel 
(broche, spindle), welche auf verfchiedene Weife in Bewegung und Wirk: 
famfeit gefegt wird. Nach diefen Abweichungen in der Ausführung des 
Spinnprozeffes unterfcheidet man: das Spinnen mit der Handfpindel ; 
das Epinnen auf dem Rade; das Spinnen auf Mafdinen. 


I. Die Hand: Spindel. 


Die Hand: Spindel (Spindel im engen Sinne, fuseau, 
spindle)**) ift das einfachfte und ältefte Geräth zum Spinnen, jegt nur 
mehr zum Spinnen des Flachſes in einigen Gegenden von Europa (Boh— 
men, Scylefien), und zum Spinnen der Baumwolle in Oftindien ge 
bräuchlich. Sie befteht aus einem ungefähr 12 Zoll langen, rund gedrehten 
Stüde harten Holzes, welches in etwa 3 Zoll Entfernung bom untern 
Ende Y, bis %, Zoll di ift, und von bier aus nad beiden Enden bin 


*) Nouveau manuel complet du filateur, par C. E. Jullien et E. 
l,orentz. Paris 1843. 
) Technolog. Encyklopädie, VI. 195. 
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u einer Spitze fich berjüngt. Ein wenig unter diefer dickſten Stelle ftedt 
darauf ein etwas fchmerer zinnerner Ring (der Wirtel, peson) von 1 
Zol im äußeren Durdmeffer. Das Spinnmaterial wird an einen höl— 
ernen Stod (Nocken, quenouille, distaff) gebunden, welden die ſpin— 
nende Perjon neben fid aufftellt oder (fofern das Spinnen im Stehen 
und Geben geſchieht) in den Gürtel ftedt. Die linfe Hand zieht die 
daſern aus und ordnet fie zur Bildung eines gleihförmigen Fadens neben 
einander; die Rechte wird zur Bewegung der Spindel gebraudt. Letztere 
hängt, nachdem der Baden an ihr befeftigt worden ift, frei herab, wird 
an ihrer obern (fchlanfern) Spike zwiſchen die Finger gefaßt und rafch 
um ibre Achje gedreht, wobei durd den Umſchwung des zinnernen Ringes 
die Bewegung mehr Kraft und Dauer erlangt. Co oft als nöthig wird 
der Antrieb mit den Pingern wiederholt, fo daß die Spindel in beftändiger 
Umtrebung verharrt. Dabei verlängert ſich der Baden immer, bis endlid) 
die rebte Hand, durch welche er läuft, nicht mehr fo meit reihen kann 
als nöthig ift, um die Spindel von der Erde entfernt zu halten. Iſt 
diefer Zeitpunft eingetreten, jo wickelt man das gefponnene Stück Faden 
(welhes etwa 5 Buß mißt) auf den diden Theil der Spindel, oberhalb 
des metallnen Ringes, auf, befeftigt es wieder an der obern Spitze mittelft 
einer einfahen Schlinge, und fegt das Spinnen fort, bis vom Neuen das 
Kufmideln nötbig wird; ꝛc. — Diefe Art des Spinnens gebt ziemlich 
langſam von Statten, kann aber einen fehr ſchönen Baden liefern, deffen 
Feinbeit durch Nichts ald die Beihaffenheit des Materials und die Ge— 
ſchicklichkeit der arbeitenden Perfon befhränft iftz denn da der Baden durd) 
das Gewicht der Spindel und die Kraft ihrer Umdrehung nur fehr wenig 
Getwalt leidet, fo erträgt erBeides vollfommen gut, ohne abzureißen, auch 
wenn er von bedeutender Beinheit it. Es wird fih im Verfolge zeigen, 
dat in diefer Hinficht die Spinnräder und Spinnmaſchinen zum Theile 
wicht gleihen Vorzug haben. 


IH. Spinnräder (rouet, rouet ä filer, filoir, spinning wheel). 


Man unterfcheidet zwei Hauptarten derfelben: da8 Handrad und 
das Zrittrad. Erſteres wurde in früherer Zeit überall zum Spinnen 
der Wolle und Baummolle angewendet, findet ſich aber feit der allge— 
meinen Einführung der Mafhbinenfpinnerei nur fehr ſelten; Letzteres da= 
gegen wird noch jetzt in großer Ausdehnung zum Spinnen des Flachſes 
gebraucht. 

1) Das Handrad ijt von höchſt einfacher Bauart. Auf einem fehr 
niedrigen Geftelle wird bon einer einzigen aufrehten Stüße die horizontale 
Achſe eines drei Buß im Durchmeſſer großen Nades getragen, welches acht 
Speichen und an einer diefer Letzteren einen Kurbelgriff, als Mittel zur 
Umdrehung, trägt. Der Kranz des Rades ift aus zwei gleich großen, 
tünnen bölzernen Reifen gebildet, zwiſchen melden im Zickzack ein Band 
eingeflochten ift. Diefes allein bildet den Umfreis, morauf die zum Um— 
triebe der Spindel beflimmte endlofe Schnur gelegt wird. Das Geftell 
für die Spindel befteht aus zwei niedrigen hölzernen Stüßen, in deren 
mit Filz ausgefütterten Einfhnitten eine etwa 3 Zoll lange, %4 Zoll dide 
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eiferne Achſe in horizontaler Lage (und parallel zur Achſe des Rades) ſich 
befindet. Eine Holle von Horn, deren Schnurlauf höchſtens einen Zoll 
im Durchmeſſer bat, figt mitten auf diefer Mchfe, und wird von der 
Schnur umſchlungen. Somit macht bei jeder Umdrehung des Rades die 
Rolle 36 bis 40 Umläufe. Die Nichtung diefer Drehung wird nad) 
Erforderniß geändert, indem man die Schnur gefreuzt oder ungekreuzt 
(offen) von dem Nade nach der Rolle legt. Am vordern (dem Spinner 
zugewendeten) Ende der eifernen Nollenachfe, ald Fortſetzung derfelben, ift 
die hölzerne, 7 bis 8 Zoll lange, 4 Zoll dide, ſchlank kegelförmig zu 
einer rundlihen Epike auslaufende Spindel befeftigt. Dort, wo die 
eiferne Achſe ſich an die Spindel anfhließt, und Letztere ihre größte Dice 
bat, ftedt auf der Spindel eine hölzerne, 2?/, bis 3 Zoll im Durchmeſſer 
haltende Scheibe, weldye nit nur eine Anlehnungsflähe oder Bafıs für 
das aufzuwidelnde Garn darbietet, fondern auch dazu dient, indem fie 
beruntergezogen wird, den ganzen Garnwidel von der Spindel abzuſchie— 
ben, obne daß man nöthig bat, denfelben mit der Hand anzufaſſen. — 
Das Verfahren beim Spinnen auf dem Handrade befteht in Folgendem: 
Der Spinner drebt mit der rechten Hand das Nad, hält in der Linfen 
die zu fpinnende Wolle, und läßt diefelbe in gehörigem Maße zwifchen den 
Bingern berausfchlüpfen, während er die Hand durch Ausſtreckung des 
Arms von der Spindel entfernt. Iſt nur ein Mal der Anfang des Fa— 
dens an der Spindel befeftigt, fo verlängert fih das Gefpinnft durd die Be— 
wegung der Hand, und wird zugleich dur den fchnellen Lauf der Spintel 
sufammengedrebt. Eine Aufwickelung findet während dem nit Statt, 
weil der Baden unter einem ftumpfen Winkel von der Spike der Spindel 
nah oben bin ausläuft. Sobald aber der Mrm des Spinners nicht 
weiter mehr reihen Fann, um das Ausziehen fortzufegen, wird durd eine 
Bewegung der Hand der Baden in eine ſolche Nichtung gebradt, daß er 
einen rechten Winkel mit der Spindel bildet, und auf den didern Theil 
derfelben in die Nähe der Scheibe gelangt, wo er fih demnad — bei 
ununterbrodyen fortzehender Drebung des Rades — aufwideln muß. 
Hierauf beginnt ein neues Ausziehen; und fo wechleln das Spinnen eis 
nes mehrere Fuß langen Badenftüds und das Aufwickeln deifelben bes 
ftändig raſch mit einander ab. Das Wiederherabgleiten des ein Mal 
Aufgewidelten wird durh die Naubigfeit des Fadens, fo wie dadurd) 
verhindert, daß die Spindel im Gegentheile vermöge ihrer Umdrehung ein 
immerwährendes Beftreben bat, noch mehr aufjumideln, nur aber diefem 
Streben nicht genügen Fann, weil der Baden während des Ausziehens 
nicht die zur Mufwidelung erforderlihe Richtung gegen die Spindel hat. 
2) Das Trittrad.’) — Bon dem Handrade unterfcheidet ſich das— 
felbe durch feine geringere Größe, durd die Beſchaffenheit der Spindel 
und durch die Art der Bewegung. Das (mit einem maffiven gedrechfelten 
Kranze verfehene) Nad — die Trift — bat nur 12 bis 20 Zoll im 
Durchmeſſer; es wird mittelft des an feiner Eurbelförmigen eifernen Achſe 
eingehangenen Knechtes (eines geraden hölzernen Stabes) durd den 
Tritt in Umdrehung gefeßt, auf welchen Leßtern die fpinnende Perfon 


— 
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mit tem Fuße wirkt. Neben oder über dem Nade befindet ſich die 
Spindel, deren beide Lager fehr einfach und zugleidh dauerhaft aus 
iweii durchbohrten Stüdhen Sohlleder gebildet find, und an welcher 
wieder die eiferne Spindel felbft, der hößerne Flügel und die Spule 
(Rolle) wunterfchieden werden müſſen. Die Spindel hat 7 bis 10 Zoll 
Zänge, und bildet an einem ihrer Enden ein Furzes, etwas geräumiges 
Rohr, dejfen Söhlung in der Richtung der Achſe läuft, aber nad innen 
(nah der von dem Ende abgekehrten Gegend zu) zwei einander gegenüber 
ftehende, fchräge Ausgänge auf die Oberflähe bat. Das Nohr ift am 
beiten aus dem maffiven Eifen gebohrt (fonft zufammengebogen und mit 
Kupfer oder Meſſing gelöthet), übrigens bei allen guten Spindeln ziemlich 
die in der Wandung, im Innern fehr glatt, und ohme einen fcharfen 
Rand, welcher den durchgehenden Baden befchädigen könnte. Der gefpon= 
nene Faden tritt nämlid durd die Oeffnung am Ende der Spindel ein, 
und durch einen der fhrägen Seitenausgänge twieder hervor, bon wo er 
auf den Flügel, und über diefen nad) der Spule gebt, die ihn auftwidelt. 
Der Flügel, die Öabel (Epinglier, tr6choir, ailette, heck, fly) iſt 
ein auf der Spindel befeftigtes gabelförmiges Holzſtück, deſſen beide Schenkel 
mit der Spindel ſelbſt parallel, und mit einer Reihe eiſerner Drahthäkchen 
Epingles) befeßt find, damit man über Letztere den Baden auf eine bes 
liebige Stelle der Spule einlaufen laffen Fann. Die Spule (bobine, 
pirn) jtedt [ofe auf der Spindel, und ift in fofern bon deren Drehung 
unabhängig. In welcher Weife aber beide Theile in ihrer Bewegung bon 
einander abhängig gemadt werden, wird fi nachher ergeben. Auf dem 
Geitelle (stock) Des Spinnrades ift ein fenfredhter Stab (Noden, Woden, 
quenouille, rock) angebradt, an welchem das Spinnmaterial dergeftalt 
mittelft eines berumgewundenen Bandes aufgebunden wird, daß es fi 
feiht mit den Fingern in Fadenform ausziehen läßt. 

Denft man fid einen wenig ausgefpannten Baden durch das hohle 
Ende der Spindel, über die Häkchen der Gabel, nad) dem Umkreiſe der 
Spule hineingezogen, und an Leßterer befeftigt; fo ergibt fi leicht die 
Wirkung, welche derfelbe erfahren muß in jedem der berfchiedenen Bälle, 
welche hinſichtlich der Umdrehung von Spindel und Spule möglid find. 
Solder Fälle Fünnen (den Zuftand der gänzlihen Ruhe abgerechnet) nur 
folgende vier gebadht werden, deren Betradhtung für die Kenntniß nicht 
nur des Spinnrades, fondern auch einer Hauptgattung der Spinnmafdinen 
bon Wichtigkeit iſt. 

a) Die Spindel dreht ſich um, die Spule aber wird 
durch irgend einen Umſtand gänzlid an der Umdrehung 
verhindert. Unter diefer Vorausfeßung erleidet der Baden: erftend 
eine Zufammendrehung, weil jeder Umlauf der Spindel ihn Ein Mal um 
fich jelbft dreht; zweitens eine Aufmwidelung auf die Spule, weil die 
Gabel mit dem auf ihr liegenden Baden im Kreife um die Spule herum 
gebt. Diefe Anordnung taugt aber nicht zur Herborbringung eines braud)s 
baren Gefpinnftes, weil dabei die Drehung des Leptern nothwendig äußerft 
fhwad ausfallen würde. Angenommen die Spule habe einen Umkreis = 
3 Zoll; fo mwird jeder Umlauf der Spindel 3 Zoll Faden hereinziehen und 

aufwideln; aber diefes 3 Zoll Tange Stück wird nicht mehr als eine 
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einzige Drehung erhalten, was auf 1 Zoll Länge ein Drittel einer Drehung 
beträgt: und in dem Maße, wie durch fortgefegte Aufwidelung die Spule 
an Dicke zunimmt, mühte die Drehung nod geringer ausfallen. 

b) Die Spindel ftebt unbeweglid, aber die Spule 
dreht fid. In diefem Balle Fann nur Aufwickelung, dagegen gar fein 
Zufammenerehen des Fadens Statt findenz die Hauptaufgabe des Spin 
nend bliebe mithin unerfüllt, und ſomit ift dieß ebenfallö feine braudybare 
Anordnung. 

c) Spindel und Spule drehen fid gleichzeitig, und 
war nad einerlei Richtung. Es Fönute bier wieder fein: Die 
Geſchwindigkeit der Spindel 

aa) gleich jener der Spule. — Die Spindel wird dann den Baden 
jufammendreben, aber die Spule ihn nicht aufiwideln; mithin abermals 
eine unbraudbare Kombination. 

bb) größer als jene der Spule. — In Bezug auf die Aufwides 
lung wird dann der Erfolg eben fo fein, als ob die Spule jtill fände, 
und die Spindel nur den Ueberſchuß ihrer Umdrehung madte. Das 
gegen wirft die Spindel mit der Gefammtzahl ihrer Umläufe zuſam— 
mendrehend auf den Baden. Es vollbringe z. B. in gemiffer Zeit die 
Spindel 1000 Umläufe, die Spule aber nur 980. Dann wird, den 
Umkreis der Spule = 3 Zoll aefeßt, in der gegebenen Zeit eine Länge 
bon 20 X 3, d. i. 60 Zoll Baden aufgewidelt, und diefe erhält 1000 
Drehungen, wonad 162, Drehungen auf die Länge eines Zolls kommen. 
Se mehr die Geſchwindigkeit der Spule jener der Spindel fi nähert, 
deito jtärfer wird die Drehung des Fadens, bid endlich, bei gleicher Ge— 
ſchwindigkeit beider Theile, der Fall aa) eintreten, d. b. gar Feine Aufivides 
lung Statt finden würde. Allgemein ausgedrüdt, ergibt fih die Anzahl 
Drehungen auf 1 Zoll der Badenlänge 

8 
u(S — s), 

wenn S die Umläufe der Spindel, s die Umläufe der Spule während des 
nämlihen Zeitraums, und w den Umkreis der Spule (in Zollen), mithin 
u (S— s) die Länge des in jener Zeit gefponnenen Fadens bedeutet. Es 
leuchtet ein: 1) daß, für gleichbleibende Werthe von D und S, s wachſen 
muß, wenn u größer wird, wie es durch die allmäblig zunehmende Dide 
der fih anfüllenden Spule der Ball iſtz d. b. daß die Spule bei ſtets 
zunehmendem Durdmeffer fort und fort fehneller umlaufen muß, wenn 
alle Theile des Gefpinnftes eine aleihmäßige Drehung empfangen follenz — 
2) daß die Drehung D, bei unveränderter Geſchwindigkeit der Spindel, S, 
im umgekehrten Verbältniffe mit der im angenommenen Zeitraume ges 
fponnenen Badenlänge u(S — s) ſtehtz mithin die Drehung ftärker wird, 
wenn s (die Gefchmwindigfeit der Spule) wächſt, — und ſchwächer, wenn 
s ſich verringert. 

cc) kleiner als jene der Spule. — In dieſem Falle wirkt wie 
vorher die Spindel mit ihrer ganzen Anzahl von Umläufen zur Zus 
jammendrehung des Fadens; dad NMufwideln findet aber in dem Maße 
Statt, als ob die Spindel unbeweglib wäre, und die Spule nur mit 
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km lleberfchuffe ihrer Geſchwindigkeit ſich bewegte. Machte z. B. in 
tiner beſfimmten Zeit die Spindel 1000, die Spule 1020 Umläufe, und 
hätte Letztere wieder 3 Zoll im Umkreiſe; fo kämen auch jeßt wieder 
1600 Drebungen auf 20 X 3 oder 60 Zoll, d. i. 162, auf 1 Zoll. 
Algemein wird (mit. obiger Bedeutung der Buchſtaben) 

8 


D= — — 
u — 8), 
wo ucſs — S) die Länge des Fadens ausdrückt, auf welcher 8 Drehungen 
entftebn. Hiernach muß 1) um eine ſtets gleichbleibende Drehung D zu 
erzeugen, mit wachſendem Umfange der Spule (u) die Geſchwindigkeit 
derfelben (5) abnehmen; und 2) für gleichbleibende Wertbe von S und u, 
die Gefchwindigfeit s der Spule Fleiner werden, um eine färfere, hingegen 
zröfer um eine ſchwächere Drehung zu erzeugen. 

d) Spindel und Spule drehen fi gleihzeitig, und 
war nad entgegengefegten Richtungen. — Eine folde Ans 
ordnung kommt nie bor, weil fie in der Ausführung des Mechanismus 
mit Weitläufigfeiten verbunden wäre, ohne einen Nutzen zu gewähren. 
Doch fol, der Wolljtändigkeit halber, der Erfolg, den fie haben würde, 
angedeutet werden. Es ift Mar, daß diefer fich ergibt, wenn man zu dem 
Refultate des Falles a) (Umdrehung der Spindel bei ftillftehender Spule) 
nch die Wirfung binzurednet, welche die Umdrehung der Spule an fi 
erzeugt, nämlich ein jelbftändiges Aufwideln des Fadens. Lebterer wird 
alfjo: 1) gedreht durd die Umläufe der Spindel; 2) aufgewidelt eben 
dadurchz 3) moch überdieß aufgewidelt durd die entgegengefegten Umläufe 
der Spule. Die Drehung wird alfo: 


u(S- s), 
mit der oben angenommenen Bedeutung der Buchſtaben; fie würde dem— 
nach jedenfalls fehr gering fein, und nie einen praftifh brauchbaren Grad 
erreichen. 

Aus dem Vorſtehenden ergibt fi, daß unter den aufgeführten Kom— 
binationen nur zwei zur praftifhen Anwendung fi eignen; nämlich die 
Fälle bb) und cc), wo Spule und Spindel nad) einerlei Richtung, 
aber mit verfchiedener Gefhwindigfeit ſich umdrehen. Ob bie 
Spindel oder die Spule der ſchneller umlaufende Theil ift, Fann im All— 
aemeinen als gleichgültig für den Erfolg angefehen werden: Beides kommt 
tor. Es iſt aber gezeigt worden, daß wegen des beränderlihen Durch— 
meffers der Spule (die im leeren Zuftande am dünnften ift, und durd 
die Bewidelung in äußerft Heinen Abſtufungen dider wird) die Geſchwin— 
digkeit ihrer Umdrehung — vergliden mit jener der Spindel — ebenfalls 
einer Veränderung (Abs oder Zunahme) unterliegen muß, damit während 
einer beftimmten Anzahl von Umläufen der Spindel immer einerlei Faden— 
länge aufgemwidelt, folglid das Gejpinnft ftets im gleihem Grade gedreht 
wird, Es würde nicht ohne fehr große Schwierigfeit ein Mechanismus 
ausgeführt werden Fünnen, der die Bewegung der Spule in folder Weife 
genau regulirte, wenn man diefe Bewegung ganz felbjtändig herborbrin— 
zen mollte. Wußerordentlidy leicht ift ed dagegen, der Spule und Spindel 
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eine folde Abhängigkeit von einander zu geben, daß das Verhältniß ihrer 
Gefhmwindigfeiten in jedem Augenblide fih von felbjt richtig ftellt, wern 
nur (bei dem Spinnrade durch die Uebung der fpinnenden Perfon, kei 
Spinnmafdinen duch Mechanismen) einerfeits die Bildung und Zufüh— 
rung des Fadens mit gleihmäßiger Gefhwindigfeit Statt findet, anderer— 
feits die Gefhmwindigfeit der Spindel ebenfalls gleihmäßig erhalten wird. 

In der Einrihtung des Trittrades Fommen mehrere Abweihunrgen 
vor, welche fih nah Obigem leicht erflären Laffen, weil fie auf der Ans 
wendung der borgetragenen Grundfäße beruhen. Diefe Abweihungen bes 
treffen die Art, wie von dem Rade aus, mittelft der endlofen Schnur, 
die Bewegung der Spindel hervorgebradit wird. Man unterſcheidet zu— 
nächſt das Spinnrad mit einfacher umd jenes mit doppelter Schnur, 
bon Erjterem aber wieder zwei Unterarten. 

Bei der erftien Art des Spinnrades mit einfadher Schnur empfängt 
nur die Spindel unmittelbar vom Nade aus eine drebende Bewegung, 
und die Umdrehung der Spule wird erft von jener der Spindel herbeis 
geführt. Es findet ſich daher auf der Spindel eine Role (der Wirtel, 
MWürtel, Wirbel, die Nuß, whorle, sheave), über welde die Schnur des 
Rades gefchlagen if. Die Spule wird durd) irgend eine, Reibung erjeugende, 
Vorrichtung (j. B. durd Einflemmung ihres Nandes zwiſchen zwei dünne 
Stahlfevern, dur eine um ihren Rand berumgefchlungene und etwas 
angefpannte Schnur, ꝛc.) mit einer folhen Kraft feitgehalten, daß fie 
während des Umlaufens der Spindel ftill fteht, wenn fie nicht durch eine 
befondere Verbindung mit Zeßterer in deren Bewegung bineingezogen wird. 
Diefe Verbindung wird bergeftellt durdy den gefponnenen Baden, welcher 
über die Gabel der Spindel auf die Spule geht. Wenn der Baden beim 
Spinnen völlig angefpannt würde, fo wäre durd den zwiſchen Spule 
und Gabel befindlihen Theil deffelben die Spule mit der Spindel derges 
ftalt zu einem Ganzen bereinigt, daß Letztere die Erftere nad ſich zöge, 
und beide eine gleich große Anzahl Umdrehungen madhen müßten. So 
lange diefer Zuftand dauerte, Eönnte folglih Fein Aufwickeln des Fadens, 
fondern nur deffen Zufammendrehung Statt finden (ſ. oben, ce, aa). 
Ließe man dagegen den Baden ohne alle Spannung, fo würde die Spule 
(weil die Urfache ihrer Mitbewegung nicht mehr vorhanden wäre) in Ruhe 
bleiben, die Spindel allein umlaufen, und mithin der Baden aufgewickelt 
werden (f. oben, a), fo zwar, daß bei jeder Umdrehung der Spindel ein 
Stück deffelben einliefe, deffen Länge aleih dem Umfange der Spule fein 
würde. Beide Fälle fommen ftreng genommen beim Spinnen nicht vor, 
fondern nur ein mittlerer Zuftand, bei welchem die Spule zwar nicht fill 
ſteht, aber doch aud nicht mit der ganzen Geſchwindigkeit der Spindel 
umläuft (f. oben, c, bb). Der Baden ift nämlich weder bollfommen 
unnadgiebig angefpannt, noch gänzlih ſchlaff. Sei z. B. in einem ges 
poiffen Zeitraume die Anzahl der Spindelellinläufe = 1000, die Länge 
bes in diefer Zeit gebildeten und der Spindel zugehenden Badens = 50 
Zoll, der Umfreis der Spule = 5 Zoll; fo macht die Spule 990 Um— 
drebungen, und vermöge der 10 Umdrehungen, um welche fie hinter der 
Spindel zurüdbleibt, twidelt Zeßtere den Baden 10 Mal (alfo 10 x 5 
= 50 Zoll) herum. Diefe 50 Zoll Baden erhalten 1000 Drebungen, 
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deren mitbin 20 auf 1 Zoll fommen. Da diefes Zurüdbleiben der Spule 
ine Folge ganz allein davon ift, daß der Baden in gewiffem Maße ihrem 
Beftreben, in Rithe zu bleiben, nachgibt; fo regulirt ſich auch von felbft 
tie Gefchwindigfeit der Spule, um ftetS die ganze gefponnene Fadenlänge 
aufjumideln. Die Geſchwindigkeit der Spule wird nämlich defto Fleiner 
ſiht Zurüdbleiben gegen die Spindel deſto bedeutender), je Eleiner ihr 
eigener Durchmeffer, und je größer die Fadenlänge ift, melde der Spinner 
in beftimmter Zeit durd die Deffnung der Spindel einlaufen läßt. Bes 
wihnete man allgemein die Zahl der Umläufe, melde die Spindel in 
beftimmter Zeit macht, mit S, die Länge des in diefer Zeit gefponnenen 
Sıdens mit L, den Umfang der Spule mit u; fo findet man die 
Anzahl Umläufe der Spule für diefe Zeit, 
s —8— — 
u 


Diefe Fähigfeit der Spule, jede ihr überlieferte Badenmenge aufzunehmen, 


würde ihre Grenze erjt dann erreichen, wenn — —s8, 
u 


felglich s — o wäre, d. b. die Spule ganz fill fände: ein Sal, der in 
der Musübung nie borfommt, weil er eine viel zu geringe Drehung des 
Geipinnftes gewährt (ſ. oben, a). — Die bier erklärte Einrichtung der 
Spindel ift bei Spinnrädern nicht häufig, dagegen bei Spinnmaſchinen 
fehr allgemein im Gebraud). 

Die zweite (im öftlihen Deutſchland gebräuchliche) Art des Spinn— 
rades mit einfacher Schnur unterfheidet ſich hiervon dadurd, daß nicht 
die Spindel, fondern nur die Spule unmittelbar vom Rade aus in Um— 
drehung geſetzt, die Spindel aber bloß mittelft des Gefpinnftfadens bon 
der Spule nacgezogen wird. Zu diefem Behufe läuft die Schnur des 
Rades über eine an der Spule eingedrehte Nole. Die Spindel wird 
durch die Neibung in ihren Lagern an der Bewegung verhindert, wenn 
nicht der Faden fie nöthigt, der umlaufenden Spule zu folgen. Alles, 
was zuvor über die erſte Art gefagt worden ift, gilt bier wieder; nur 
daß, was dort bon der Spule angeführt ift, jeßt auf die Spindel bezogen 
werden muß, und umgekehrt. Man fieht hiernach, daß die Spule eine 
größere Gefhwindigfeit hat (mehr Umdrehungen madht) als die Spindel, 
und daß das Zurüdbleiben der Letztern fih von felbft nad) der Dide der 
Spule und nad der ihr zugehenden Fadenmenge regulirt; indem jederzeit 
(mit oben angenominener Bedeutung der Buchſtaben) 


L 


Ss — — 
u 

iſt. Die Aufmwidelung geſchieht alfo hier durd ein Voreilen der Spule 
in Bezug auf die Spindel, mweldes der oben unter c, ce) erörterte 
Fall iſt. 

Bei dem Spinnrade mit doppelter Schnur (weldes im nordweſtlichen 
Deutihland allgemein üblich ift) befteht die Eigenthümlichkeit darin, daß 
die Schnur des Rades zu gleiher Zeit die Spindel und die Spule in 
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Umlauf jegt, jedoch die Letztere mit größerer Geſchwindigkeit als die Erftere. 
Es trägt nämlid fowohl die Spindel als die Spule eine Rolle; aber die 
an der Spule (der Rollenenopf) ift von Eleinerem Durdhmeffer als jene 
auf der Spindel (der Wirtel, ©. 868), in dem Verhältniffe von 1: 
0.66 bis 0.388. Die Schnur umfclingt zwei Mal das Nad, und Ein 
Mal jede Rolle. Kann die Bewegung aller Theile ungehindert vor fid) 
geben, fo muß demnah die Spule 100 Umläufe machen, während die 
Spindel nur 66 bis 88 vollbringt. Wir wollen für Legtere beifpielmeife 
die Zahl 80 annehmen. in foldyes Verhältniß der Geſchwindigkeiten 
wiirde zur Folge haben, daß in der Zeit, während welcher die Spindel 
dem Faden 80 Drebungen gibt, eine Fadenlänge aufgewidelt wird, welche 
das Zwanzigfade bon dem Umkreiſe der Spule beträgt, weil die Spule 
um 20 Drehungen der Spindel vorauseilt (j. oben, ec, cc). Wird nun 
der Umfreis der Spule auch nur zu 3 Zoll angenommen, fo ergibt fd, 
daß auf 60 Zoll Baden nit mehr als 80 Drebungen fommen würden, 
oder auf 1 Zoll 13/4, Drehung. Beim Spinnen ift der Ball anders. In 
der Zeit, die während 80 Umläufen der Spindel verfließt, liefert die Hand 
des Spinners ftets viel weniger als 60 Zoll Faden, z. B. nur 5 Zoll. 
Auf diefe Länge von 5 Zoll vertheilen ſich alfo die 80 Drebungen, wo— 
nad deren 16 auf 1 Zoll fommen. ber die Spule fann dabei ihrem 
Beftreben, 20 Umdrehungen mehr als die Spindel zu maden, nidt Ge— 
nüge leiften, weil fie von dem Baden felbft zurüdgehalten wird. Die 
bewegende Schnur muß alfo auf dem Umfreife der an der Spule befind» 
lihen Rolle fchleifen, d. h. fchneller (mit der vom Nade ihr gegebenen 
Gefchivindigfeit) Über jenen Umfreis hingehen, als diefer ihr folgen Fann. 
Das wirkliche Vorauseilen der Spule gegen die Spindel wird fi zugleid 
in jedem Zeitpunfte nad) dem Durchmeſſer der Spule und nad der Ge— 
ſchwindigkeit, mit mweldher der Faden zugeführt wird, fo reguliren, daß die 
Aufwidelung des Gefponnenen augenblidlih und vollftändig Statt findet. 
In dem oben angenommenen Falle würde mährend 80 Umläufen der 
Spindel die Spule 80 + 1%, — 81%, Umläufe vollbringen, meil zur 
Aufwidelung von 5 Zoll Baden, den Umkreis der Spule =3 Zoll vor— 
ausgefeßt, 12/3 Umgänge nötbig find. Wäre durd Anhäufung des Ges 
fpinnftes der Umkreis der Spule auf5 Zoll gewachſen; fo würde nunmehr 
die Epule nur 81 Mal umlaufen; u. f. f. Je ſtärker übrigens die 
Schnur mittelft der dazu beftimmten Schraube angefpannt wird, deito 
größer ift die den Faden Spannende Kraft (welche Feine andere it, als die 
Neibung der Schnur an der Spulenrolle); deſto energiſcher zieht die Spule 
den Faden an fi, und entreißt ihn gleichſam den Händen des Spinnere. 
Ein folder ſcharfer Zug eignet fih daher befonders für grobes Garn und 
fhnelles Spinnen; wogegen bei feinem Garn, und wenn der Spinner 
weniger flinf den Baden bildet, die Schnur etwas fehlaffer gehalten wer— 
den muß. Indeſſen kann bierdurd) allein für febr feine Garne der Zug 
nicht hinreichend gemildert werden, weil eine gar zu ſchlaffe Schnur nicht 
mebr fiher und gleihförmig genug Spindel und Spule umtreibt: man 
follte daher bei Feinſpinnrädern bedacht fein, den Unterfchied zwiſchen den 
Durdmeffern des Würteld und Rollenfnopfes geringer zu nehmen, als bei 
Nidern zu groben Garnen. — 
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Die Dimenfionen ber einzelnen Theile des Spinnrades, fowohl an fidh 
bnahter als in ihrem Derbältniffe zu einander, find von Wichtigkeit, haben 
et großen Ginfluß auf die Güte des MWerfzeugs und müſſen fi einiger Maßen 
nach deſſen Beſtimmung zum Seins oder Grobipinnen richten. Je didere Garne 
zſponnen werden follen, deito ftärfer und größer ift das Rad in allen feinen 
Ihrilen zu bauen. Der Krummzapfen (Dreber) an der Radachſe foll in der 
inge mindeftens 1*/,, aber höchſtens 2 3ofl meffen, damit das Treten noch 
liht genug, jedoch ohne zu bedeutende Erhebung des Fußes, vor fich geht. 
Da feine Garne einer flärfen Drehung bedürfen als grobe, fo ift zu Erſteren 
ein (bnellerer Umtrieb der Spindel, mithin ein größerer Unterfchied zwiſchen 
m Durchineffer des Wiürteld und jenem des Nadkranzes, erforderlih. Die 
Spindel ſoll der Radachſe nicht zu nahe liegen, weil fonft die Schnur einen 
iu Meinen Bogen des Würtelumbreifes umfaßt, zu wenig Reibung daran 
ausübt und folglich nicht genügende Triebfraft äußert. Mar fagt dann, das 
Rad babe zu mwerrig Bug, und beobadhtet diefen Febler am öfteften bei denjenigen 
Eremplaren, deren Spindel oberbalb «fatt feitwärts) des Nades liegt; denn bei 
diefeer Anordnnung würde bie Spindel unbequem boch zu liegen fommen, wenn 
man fie in geböriger Entfernung von der Radachſe anbringen wollte, 

Folgende Mabangaben find von vorzüglih guten Muftern des Spinnrades 
mit doppelter Echnur und feitwärtd vom Rade liegender Spindel entnommen; 
a für ziemlich grobe, b für mittel, ce für feine Garne: 


a b c 
Durchmeffer des Radkranzes, Zoll 14], 13 a. 12 i 
gi u „ Würtels . 2171 1,8 13/,5 15:1 
„ „ Rollenfuopie » Mein Were. "ıeli:0.85 
Länge der Epinbel N 8!/, 7 61%, 
u „ Spule, im 2Lidten „ 23/, 2 2 
„ des Krummzapfens (Drebers) Zoll 13/, 13, 1, 
Entfernung der Spindel von der 
NRadachfe Boll 16 15 14!/, 


Ueber die Einrichtung und den Gebraud des Trittrades im Allge— 
meinen ift noch Folgendes nadzutragen. Das Ausziehen des Fadens 
von dem Rocken geſchieht mit beiden Händen, und fo viel möglid mit 
gleihbleibender, in gehörigem Verbältniffe zu den Umläufen der Spindel 
ſtehender Geſchwindigkeit (um den angemeffenen Grad der Drehung des 
Geipinnftes zu erlangen). Um eine gleichmäßige Anfüllung der Spule zu 
bewirfen (welche hauptſächlich das nachfolgende Abhafpeln des Garns er— 
leihtert) hängt man bon Zeit zu Zeit den Baden über ein folgendes 
Häkchen des Flügels. Da diefes Verfahren durd das oftmalige Anbalten 
des Rades Zeitverluft verurfaht, und dod nur unbollkommen den Zweck 
erfüllt; fo find zu berjdiedenen Zeiten Einrihtungen angegeben worden‘), 
um durh Mechanismus eine langjame Hin= und Herfhiebung der Spule 
der des Flügels längs der Spindel zu bewirken und jo die Windungen 


*), Journal für Fabrik ꝛtc., Leipzig, Bd. 16, ©. 378. — Karmarfh Mechanik, 


5.232. — Kunit: und Gewerbeblatt, Jahrg. 1832, ©. 418. — Gray, 
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des Fadens höchſt regelmäßig neben einander zu legen. Der Faden gebt 
in diefem Falle ftets über den nämlichen Punft des Flügels auf die Spule 
hinein. Dergleihen Näder haben aber nie einen bemerkbaren Eingang 
gefunden, weil fie für die zum Erwerbe ſpinnende Volksklaſſe zu künſtlich 
und zu theuer ſind. Gleiches gilt von einigen anderen Modifikationen 
des Trittrades, melde namentlih in Frankreich auftauchten.‘) Die Ge- 
ſchwindigkeit des Rades beträgt gewöhnlich zwiſchen 200 und 300 Um— 
läufe in der Minute, wonach man für die Spindel 1500 bis 3000 (meiſt 
2000 bis 2500) annehmen kann. 

Verglichen mit der Hand-Spindel (S. 862) hat das Spinnrad den 
entſchiedenſten Vorzug hinſichtlich der ſchnellen Arbeit; auch gelingt es 
eher auf dem Rade, als mittelſt der Spindel, einen ſtark gedrehten Faden 
zu erzeugen. Allein ſehr große Feinheit des Geſpinnſtes iſt auf dem Rade 
nicht jo leicht erreichbar, als mit der Hand-Spindel. Die Urſache liegt 
darin, dab — mie aus dem oben Angeführten hervorgeht — der gefpon= 
nene Baden dazu dienen muß, Spule und Spindel dergeftalt mit einander 
zu verbinden, daß die Geſchwindigkeiten Beider jederzeit in dem zur Auf— 
twidelung des Gefpinnftes erforderlihen Berhältniffe zu einander bleiben. 
Indem nämlid bei dem Trittrade mit einfacher Schnur die Spule von 
der Spindel, oder diefe von jener, mittelft des Fadens nachgezogen wird; 
bei dem Nade mit doppelter Schnur aber der Baden die Spule zurüd= 
halten (an zu ſchnellem Umlaufen berhindern) muß, erleidet in allen dieſen 
Fällen der Faden eine Spannung, welder er nicht immer zu widerftehen 
bermag, wenn er febr fein ift. Das aus diefem Grunde eintretende Ab— 
reißen muß bei Feinfpinnrädern fo viel möglich dadurd verhindert werden, 
daß man durch zarte und feine Bauart des Spindelwerfs die Urfache der 
Spannung (nämlid den Widerftand der Spindel oder der Spule) bis 
zu dem unumgänglid nöthigen Grade vermindert. Die höchſte Bollfommenz 
heit in diefer Beziehung J bei den bon Lebec in Nantes erfundenen, 
zum Spinnen der feinften Battiftgarne beftimmten Nade erreicht, welches 
zugleich noch andere zweckmäßige Einrichtungen enthält, aber für die allge— 
meinere Anwendung viel zu koſtſpielig erſcheint.““) 


Die Produktionskraft des Trittrades kann dadurch vergrößert werden, 
daß man daſſelbe mit zwei Spindeln verſieht, deren jede durch eine 
beſondere Schnur bon dem Rade aus getrieben wird. So entſteht das 
Doppelfpiunrad oder zweifpulige Spinnrad (two-handed 
spinning wheel) ***) bei deifen Gebrauch jede Hand des Spinners einen 
Baden ausziehen muß. Aus diefem Grunde taugen folde Räder nicht 
zur Erzeugung feiner Garne, wo ein einziger Baden die ungetbeilte Auf— 
merkfamfeit, jo wie die Zufammenhülfe beider Hände in Anfpruch nimmt; 
und es if begreiflich, daß der Vortheil des Doppelrades deſto geringer 

9 Breveis xxxv. 84; LIV. 356; LIX. 94. — Gewerbeblatt für das 

Königr. Hannover, 1842, ©. 183. 
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E Nr 150, 377. — Polytechn. Journal, Bd. 49, ©. 406; Bb. 52, 
+), Magazin für den deutſchen Fladyss und Hanfbau, 1. Heft, Weimar, 1819, 
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wird, je feineres Garn man fpinnt, weil defto mehr die Nothivendigkeit 
eintritt, der Einen Band, melde den Baden bildet, dazu eine geraumere 
Zeit zu geftatten. Wlan kann, der Erfahrung zufolge annehmen, daß bei 
grobem Flachsgarne (3 bis 4 Stüd hannov. auf 1 Pfund) doppelt fo 
viel, bei ettvas feinerem (5 bis 10 Stüd auf ein Pfund) 1'/, Mal fo 
viel auf dem zweiſpuligen Rade gefponnen wird, als in gleicher Zeit auf 
dem einfpuligen 5 daß aber ‚bei größerer Beinheit Fein merklicher Vortheil 
mebr binfichtlich der Menge des; Produktes Statt findet, ja in Betreff 
der Schönheit fogar leiht ein Nachtheil entſteht. 


IN. Spinnmafchinen —— A * spinning machine, spinning 
rame). 


Man verſteht darunter im Allgemeinen mechaniſche Vorrichtungen, 
welche — meift durch Waſſer- oder Dampffraft in Bewegung geſetzt — 
mit geringer Beihilfe von Arbeitern eine größere Anzahl Fäden (30 bis 
400 und noch mehr) gleichzeitig fpinnen. Die Finger des mit der Hands 
fpindel oder mit dem Nade arbeitenden Spinner vermögen aus dem 
zurch vorläufige Bearbeitung in fpinnbaren Zuftand verfegten Materiale 
unmittelbar und in einer einzigen Operation einen fertigen Baden zu 
bilden. Dies aebt hingegen beim Spinnen durd) Mafchinen niemals mit 
Vortheil an. Wie ſinnreich aud und zweckmäßig fonftruirt hier der Apparat 
jum Ausziehen der Bafern ift: ftets bleibt es umerläßlid, die Erzeugung 
des Fadens durch eine jtufenmweife fortfchreitende Behandlung zu bewirken, 
alfo das Spinnen in mehrere Operationen zu zerlegen. In dem einfad)= 
ftien Falle find zwei folde Operationen nebjt eben fo vielen verfchiedenen 
Mafchinen nöthig, nämlid das VBorfpinnen (filage en gros, filage 
en doux, roving), tweldes aus dem Materiale einen groben und loderen 
(febr wenig gedrehten) Baden, das Vorgefpinnft, Borgarn, bildet; 
und das eigentlibe Spinnen oder Beinfpinnen (filage en fin, 
spinning), wodurd dad DVorgefpinnft ferner in die Länge gezogen, mithin 
verfeinert, und zugleid mit dem erforderlichen Grade von Drehung ber= 
feben (in Garn, fil, yarn verwandelt) wird. Meiftens gehen aber dem 
Borſpinnen noch andere Arbeiten voraus, welche die Badengeftalt des 
Materiald vorbereiten. Dadurch wird der Prozeß des Spinnens auf 
Mafchinen fehr zufammengefegt, Foftfpielig; und nur die Vertheilung der 
Arbeitszeit und Arbeitsfoften auf eine große Anzahl zugleich hervorge— 
bradter Fäden macht es der Mafchinenfpinnerei möglich, die Handfpinnerei 
in Woblfeilheit des Produfts zu überflügeln. Dabei find die dburd Mas 
ſchinen gefponnenen Fäden regelmäßiger und gleichförmiger, als das Hand— 
garn (deſſen Beſchaffenheit weit mehr von perſönlicher Geſchicklichkeit ab— 
hängt) gewöhnlich fein kann. 

Wiewohl die Spinnmaſchinen jederzeit, ber Natur der Sache entſprechend, 
auf die gleichzeitige Produktion einer größern Anzahl Fäden berechnet find, fo 
liegt doch ihre wefentlihfte Gigenthümlichkeit, da8 wahrhaft Charakterififche, 
nicht hierin fondern in dem Umftande, daß das Ausziehen des Spinnmaterials 
zur Kabdengeftalt durch Mechanismus gefchieht: dadurch gerade wird ber 
Unterfchied zwifhen Handfpinnerei und mehanifher Spinnerei ober 
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Mafhinenfpinnerei begründet. Cine Vorrichtung, welche einen einzigen 
Faden fpänne, aber zu diefem die Kafern mitteljt eines Mechanismus auszöge, 
würde noch immer eine Epinnmafdine fein; wogegen auf der andırn Geite 
ein Apparat zum gleichzeitigen Spinnen mehrerer Fäden keineswegs jenen 
Namen verdient, wenn (wie dieß öfters vorgefommen ift*) dabei der Prozeh des 
Ausziehens durch Menfchenhände vollführt wird. Wollte man diefen Gefichts: 
punkt nicht feithalten, fo müßte Ponfeonenter Weife das Spinnrad (vorzjugs: 
weiſe das Trittrad) auch zu den Mafchinen gezählt werden, da e8 die Drehung 
und Aufwidelung des Gefpinnftes vermöge reines — wenngleih einfahen — 
Mechanismus verrichtet. 

Daß durch Mafchinenfpinnerei im Allgemeinen eine größere Gleichheit des 
Fadens erzielt werden kann, als auf dem Wege der Handjpinnerei, bat feinen 
Grund einerfeitd darin, daß (eine gebörige Neinigung und Borbereitung des 
Materiald vorausgefegt) die mit mechanifcher Regelmäßigfeit vor fi gehende 
Bewegung des Mechanismus das Auszieben der Fafern ſtets gleichmäßig bes 
wirft, während die Menſchenhand bierin Schwankungen unterliegt, welche mur 
durch ungewöhnliche Hebung und Sorgfalt zu befeitigen find; andererfeits darin, 
daß bei der Spinnmafdine die Bewegungen des Ausziehens und Drebens in 
organifhen Zufammenbange mit einander Statt finden, alfo eine beflimmte 
Länge Faden im einzelnen Falle ftets die nämliche Anzahl Drehungen empfängt, 
wogegen bei der Handfpinnerei jene beiden Bewegungen von einander unab» 
bängig entiteben, folglich jehr oft des wünfchenswerthen Einklangs entbehren. 

Die Spinnmafchinen find unter einander berfcdieden: 

a) Hinfihtlid der Art, wie fie das Auszichen des Sadend 
bewirfen. — Zwei Wege werden hierzu eingefchlagen. 

aa) Die erſte Methode befteht darin, ein zur Badengeftalt vorbereis 
tetes Stück Epinnmaterial (nah Umftäinden: Band, Locke oder Borges 
fpinnft) an einem Punfte feftzubalten, an einem andern mehr oder weniger 
entfernten Punfte durch den Mechanismus anzufaffen und zu zieben: 
wobei die Faſern neben einander berzugleiten genöthigt find, jo daß der 
Baden fi verlängert und entfpredhend verfeinert. Diefer Zweck wird 
entiveder unter Anwendung einer fogenannten Preffe erreicht, oder mitteljt 
zweier Vorziehwalzen. 

a) die Preffe (pince, clasp) ift der älteſte dieſer Apparate. Zwei 
horizontale, parallel über einander liegende, hölzerne Balfen find fo anges 
bracht, daß fie nad Erforderniß entweder einander berühren oder einen 
geringen Zwifchenraum zwiſchen fich laſſen. Im erftern Falle klemmen fie 
die zwifchen ihnen befindlichen Fäden ein, und halten diefelben feitz im 
legtern Falle wirken fie nicht auf die Fäden. Denft man fid einen Fa— 
den (welcher noch fo grob und fo loder fein muß, daß er einer Aus 
dehnung, ohne abzureißen, fähig ift) einerfeits in der gefchloffenen Preſſe 
eingeflemmt, andererfeitö an der zur Zufammendrehung beftimmten Spin— 
del befeftigt: jo ift Klar, daß eine Verlängerung und folglich Verfeinerung 
beffelben Statt haben muß, fobald entweder die mit Zaufrädern verſehene 
Preffe von der an ihrem late bleibenden Spindel, oder Leßtere (mit 
einem Wagen, auf weldyem fie ſich befindet) von der feftjtchenden Preffe 
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lungfam entfernt mwird. Fängt die eine oder die andere Bortbewegung im 
dem Hugenblide an, wo Spindel und Preffe einander ganz nahe ftehen, 
md dauert fie einige Zeit, während die Preffe offen ift, fo bat dieß zur 
Folge, daß eine entjpredende Länge des Spinnmateriald unverändert durd) 
tie Preffe herausgelaffen wird. Sobald aber num die Preffe fi flieht 
und gleich einer Zange dad Material eingeklemmt hält, wird durch die 
iernere Sortdauer der Bewegung jenes Stüd auf die ſchon erwähnte 
Weiſe geſtreckt, verfeinert, 

B) Mittelſt eines Walzenpaares wirken die fo genannten Zylinders 
Spinnmafchinen, melde durch DVerbefferung der mit Preffe arbeiten- 
den Mafchinen hervorgegangen find. Berwandelt man nämlid die zwei 
Preßbalken im zwei ber Achſendrehung fähige Zhlinder, von welden der 
obere durh Druck auf den untern niedergehalten wird, fo halten diefe im 
Zuftande der Nuhe den Baden eben fo zwiſchen fi feit, wie die Preſſe 
thutz bermöge ihrer Drebbewegumg aber fürdern fie das Material heraus 
md überfiefern es der Spindel, welde mit ihrem Wagen in gerader Linie 
fih fortbewegt. Steht anfangs die Spindel dicht vor den Walzen, und 
beginnen diefe ihre Umdrehung in demfelben Augenblide, wo der Spindel- 
wagen feinen Weg antrittz fo überliefern die Wahen Spinnmaterial an 
die Spindel, melde es nad ſich zieht und ausipannt. Kommen aber 
bierauf die Walzen plöglid in Stillftand, jo wirken fie ferner nur mehr 
als Einflemmungs= und Velthaltungsmittel, während die mit ihrem Was 
gen noch meiter gehende Spindel die Stredung des zwiſchen den Walzen 
berausgetretenen Materials zu einem dünneren Faden vollbringt. 

bb) Die zweite Methode bietet das weſentlich Unterſcheidende dar, 
dak die zu einem Baden von beftimmter Länge angewiefene Portion Mas 
terial (Vorgefpinnft 2) nit in ihrer ganzen Ausdehnung auf Ein Mal 
der ziehenden oder ftredenden Einwirkung unterworfen wird, fondern 
fucceffiv auf dem nmadeinander folgenden Stellen die Ausdehnung und 
Verfeinerung zu erleiden hat. Hiermit entjteht der VBortheil, daß die 
Stredung fehr beträdtlid fein Faun, ohne daß ein Abreißen oder eine 
merflihe Ungleichheit in der Die des entitebenden Fadens eintritt. Das 
mechaniſche Mittel für diefen Ball find die Streckwalzen (cylindres 
&tireurs, laminoir, drawing rollers), deren Wirkung auf Bolgendem 
berubt. Wenn zwei in Berührung mit einander liegenden, und durch eine 
Feder oder ein Gewicht an einander gepreßten Walzen, melde ſich nach 
entgegengefeßten Richtungen umdrehen, ein Baden dargeboten wird; fo 
sieben fie denfelben zwiſchen ſich durd, und liefern ihn mit der nämlichen 
Gefhmwindigkeit, mit welcher er eintritt, (und die gleich ift der Geſchwindig— 
keit des MWalzenumfangs) wieder ab, ohne eine andere Veränderung daran 
bervorzubringen, als welche die natürliche Folge des Drudes if. Dieß 
ift die Wirfungsiveife der unter aa, B erwähnten Borziehtvalzen, fo lange 
tiefelben in Umdrehung verharren. Bringt man aber in der Nähe diefes 
eriten Walzenpaares ein zweites, gleich Eonftruirtes an, deffen Umfang ſich 
ichneller bemegt, als jener des erften Paares; und läßt man den aus 
dirfem bervorgehenden Baden ſogleich zwifhen die Walzen des zweiten 
Paares eintreten: fo ſchafft das Legtere mehr Baden fort, als es empfängt. 
Diefe Wirfung fann nur dadurd Statt finden, daß die Bafern, aus 
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welchen der Faden befteht, fich während des Leberganges vom erften zum 
zweiten Walzenpaare aus einander ziehen, folglih der Baden länger und 
feiner wird. Dabei ift übrigens vorausgefegt: 1) eine ſolche Loderheit 
(namentlid jo fhwadhe Drehung) des Badens, daß er die Ausdehnung 
erträgt, ohne abzureißen; 2) eine folde Entfernung des erften Walzen 
paares bom zweiten, daß felbjt die längften vorhandenen Faſern nie zus 
gleich von beiden Paaren gefaßt find, weil fie fonft abreißen müßten. 
(Hiervon kommt jedod eine Ausnahme in der Flachsſpinnerei vor.) Ge— 
wöhnlid” bringt man nod ein drittes Paar Walzen an, weldyes den 
Baden bon dem zweiten empfängt, noch fchneller als diefes ſich umdreht, 
und folglib den Faden noch ftärfer ftredt und verfeinert. Manchmal be: 
fteht das Strediwerf fogar aus vier Paar Walzen. Die untere Walze 
eines jeden Paares ift in der Regel von Eifen und, um den Baden beffer 
zu fallen, mit Zängenferben (Niffeln) verfehen: Niffelwalze (cylindre 
cannel6, fluted roller); die obere beiteht aus Eifen oder Holz, ift ges 
wöhnlich mit Leder bekleidet (um eine weiche, elaſtiſche Oberfläche zu er— 
halten), und auf fie wirft unmittelbar der Drud der Feder oder des 
Gewihts: Drudmwalze, Lederwalze (eylindre de pression, presser, 
pressing roller). Die Niffelmalzen allein erhalten durd Näderwerf 
eine felbftändige Umdrehung; die Drudwalzen, melde mandymal bedeutend 
größer find als jene, gehen nur vermöge der Reibung ihres Umfreifes an 
den Niffelwalzen mit herum. Seht man allgemein die Durchmeffer der 
erften, zweiten und dritten Riffelwalze — d’, d“, d““; die Anzahl von 
Umdrehungen, melde fie in 1 Minute maden, — u‘, u‘, u‘: fo if 
d’ x 3.141 X u’ die Länge des in 1 Minute berarbeiteten Fadens; 
d’’ x 3.141 X u’ die Länge des daraus entftchenden Fadens; und 


d’’ X 3.141 —* u“ d’’ X u’ 

d’ x314 x uw ae xu 
der Baftor, welcher die Größe der Statt findenden Stredung ausdrüdt. 
Die Größe und die Gefhmwindigfeit des mittleren Walzenpaares d“ kom— 
men bierbei zwar nicht in Rechnung, weil fie auf das Endrefultat Feinen 
Einfluß haben; fie müffen aber nichts defto weniger nad gewiffen Erfah: 
rungs-Regeln beftimmt werden, und find Feineswegs willfürlid); indem e8 
immer am zweckmäßigſten ift, den größten Theil der gefanmten Stredung 
zwiſchen dem zweiten und dritten Walzenpaare Statt finden zu laffen, fo 
daß bie Umfangsgeſchwindigkeit des mittlern Paares viel weniger von der 
des erſten, als bon jener des dritten verſchieden iſt. Um dieß an einem 
Beiſpiele zu zeigen, fei d‘ = 1 Zoll, d“ = 1 Zoll, d’” = 1.25 Zoll; 
u’ = 5, u” = 6, u” — 42,5: dann ift die Länge des in 1 Minute 
verarbeiteten Borgefpinnftes = 1 X 3.141 X 5 — 15.705 Zoll; bie 
Länge des (in derfelben Zeit) daraus erzeugten Garnfadens — 1.25 X 
3.141 X 42.5 — 166.86 Zoll; die gefammte Stredung 


1.25 X 42.5 
1x5 


d. b. 1 Zoll Vorgefpinnft liefert 10%, Zoll Garn. Das zweite Walzen- 
paar berlängert jeden Zoll Borgefpinnft auf 


— 10.625 = 10%, 
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en aaa 
. — | U, 
1x5 * 


und hieraus macht das dritte Paar 
1.25 X 42.5 
1.2 xX — — — 5 
x 1x6 10.625 Zoll. 

Es muß zu dem Vorfichenden die Bemerkung gemacht werden, daß bie 
Serhnung der Fadenlänge aus dem Walzenumfange darum nicht ganz genau 
, weil der Faden ſich mehr oder minder in die NRiffeln bineindrüdt, dadurch 
eine Zickzack-Geſtalt annimmt, fih aber nachher wieder gerade ftredt. Gine 
Bılaem-Umdrebung liefert demnad etwas mehr Faden, als der Umkreis der 
Balje beträgt. 

lleber die Werfertigung der Riffelwalzen ift im I. Bande, S. 208, 
303 nachzuſehen. Um den Lederüberzug der Drudmwalzen recht ftraff an= 
liegend aufzjuzieben, aud wohl nachher noch befonders zu glätten, bedient 
man fih in großen Fabriken eigener Mafchinen *). 

b) Hinfichtlih des Baues der Spindeln, durd welde die Fäden 
sedrebt und aufgemwidelt werden. — Einige Spinnmafhinen haben Spin— 
deln ähnlich jener des Hand-Spinnrades (S. 864), auf welche der Faden 
unmittelbar aufgewidelt wird; nur daß die Spindeln der Mafchinen faft 
fenfreht (ein wenig in ber durch die Richtung des Badens gehenden Ver— 
tifal-Ebene geneigt) ſtehen. Andere haben Spindeln mit einer lofe darauf 
#etenden Spule und einem Flügel, ähnlich der Spindel des Trittrades 
(3.865); wobei der Spindel felbftändige Drehung ertheilt, und von 
dirfer die Spule nur mit geringerer Geſchwindigkeit nachgezogen wird. (S. 
866, 868). Diefe Spindeln ftehen in der Negel vertikal (felten Liegen fie 
berizontal)z; und zur gleihmäßigen Bertheilung des Gefpinnftes auf der 
Zpule wird Legtere längs der Spindel auf und nieder (bei horizontaler 
Lage bin und ber) verſchoben. — In allen Bällen wird die Umdrehung 
der Spindeln mit fehr bedeutender Geſchwindigkeit mittelft endlofer Schnüre, 
ven umlaufenden Trommeln oder Walzen aus, hervorgebradit. 

c) Hinfihtlih der Verbindung des Aufmwidelns mit dem 
Kuszieben und Drehen. — Ausziehen und Drehung der Fäden 
Anden natürlich immer zu gleicher Zeit Statt. Was aber die Aufwides 
lung des Gefponnenen betrifft, fo find einige Spinnmafdhinen bon der 
“rt, daß fowohl die Bildung als das Aufwideln des Fadens ununterbroden 
fertdauert; andere hingegen fpinnen eine gewiffe Badenlänge (3.®.5 oder 
6 Fuß), welche man einen Auszug nennt, und wideln dann erft auf, 
während das Spinnen fo lange unterbroben wird, bis die Aufwickelung 
geſchchen ift: in diefem Falle wechfelt alfo das Spinnen mit dem Auf: 
wieeln beftändig ab, das Spinnen geſchieht abſatzweiſe (periodifh). Die— 
fer harakteriftifche Unterſchied iſt eben der, welcher zwiſchen dem Arbeits— 
ange des Handfpinnrades und jenem des Trittrades ſich offenbart; er 
frbt mit dem Baue der Spindeln in einem unausweidhlid bedingten Zu— 
iammenbange: die Spindel ohne Spule kann nit anders als periodifch, 
die Spindel mit Spule nit anders als kontinuirlich fpinnen, 





*\ Bulletin de Mulhausen, XV. 505, 522, 524,538. — Yolytehn. Journal, 
Br. 87, ©. 445. — Gewerbeblatt für Sachſen, 1841, ©. 53. 
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Durd die Kombination der angeführten ElementarsBerfchiedenheiten 
entftehen die wejentlih abweichenden Konftruftionen von Spinnmafdinen, 
über welche man fich leicht Nechenfhaft geben wird, wenn man zu Vor— 
ftehendem noch erwägt, daß die ihrer Natur nad ſtets periodifh mwirfenden 
Auszieh-Mehanismen (Preffe und Vorziehtwalzen) nicht mit fontinuirlich 
fpinnenden Spindeln fombinirt werden fünnen. Es ergibt fih nämlich 
folgendes Schema: 

Preffezum Ausziehen — Spindeln ohne Spule: Ienny»Mafdinez 
EinPaar Vorziehwalzen — Spindeln ohne Spule: Zhlinder— 


Mafdine;z 
Stredwalzen (2, 3, 4Paar) — Spindeln ohne Spule: Mule— 
Maſchinez 
Desgleichen — Spindeln mit Spule: Water-Maſchine. 
Es gibt alſo nur vier Gattungen von Spinnmaſchinen, welche — zum 


Theil allerdings mit Abänderungen in Einzelheiten — zum Spinnen der 
verjhiedenften Materialien angewendet werden: 

I) Die ZJennh (jenny, jenny), mit einer Preffe zum Ausziehen 
(5.874), und mit Spindeln ohne Spule, melde abwechſelnd fpinnen 
und aufiwieeln. Die Berlängerung der Fäden (das Ausziehen) wird er= 
reicht, indem entweder die Spindeln auf einem Wagen ftehen, welcher 
(auf Rädern laufend) fih um fo viel, als die Länge des Auszuges bes 
trägt, von der Preffe entfernt; oder umgekehrt die Preffe eine Art Wagen 
bildet, der eben fo weit von den Spindeln mweggeihoben wird. Beim 
Aufwinden maht der Wagen die nämlide Bewegung rüdmwärts, d. b. er 
nähert fi dem feftftehenden Theile der Mafchine, bis wieder Spindeln 
und Preffe dicht bei einander fteben. Man braudt die Ienny nur nod) 
zum Spinnen der Streihwolle (gefrempelten Schafwolle); in der Baum— 
mwollfpinnerei ift fie gänzlich veraltet, in dem eben genannten Zweige der 
Molljpinnerei ſchon großentheild durdy die Zyhlindermaſchine verdrängt. 

2) Die Zhlindermaſchine, ausſchließlich für Streihwolle bes 
ftimmt, gleiht in Bau und Arbeitsgang wefentlid der Jennh mit Spins 
delwagen und feftliegender Preſſez nur daß Letztere durch ein Waljenpaar 
erfegt ift, über deffen Wirffamfeit ©. 875 das Nöthige angeführt wurde. 

3) Die Mulemafdine, Mulejenny (mull-jenny, mule, 
mule-jenny), mit Stredwalzen (S. 875) zum Ausziehen, hinſichtlich der 
Spindeln aber den vorigen Beiden gleichend. Die Spindeln befinden fid 
auf einem Magen, welcher während des Auszuges von den Stredwalzen 
entfernt, beim Aufwinden aber wieder dit an diefelben berangefahren 
wird. Die erftere Bewegung bat nicht nur zum Zwecke, die bon den 
Walzen berausgefhafften Fäden ausgefpannt zu erhalten; fondern fie bes 
wirft auch felbftändig noch eine geringe Verlängerung derfelben, indem 
der Wagen fi ein wenig geſchwinder bewegt, als der Umkreis des letzten 
MWalzenpaares und folglih die aus den Walzen bervortretenden Fäden 
ſelbſt. Auf Mulemaſchinen wird das meifte Baummollgarn und ein Theil 
des Kammmwollgarns (Gefpinnft aus gekämmter Schafwolle) — namentlid) 
Einfhußgarn, welches ziemlich fhmwahe Drehung empfängt — gelponnen. 

4) Die Watermafdine, der Droffelftubl (continue, water 
spinning frame, throstle frame), bei tweldyer das Ausziehen ebenfalls 
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mh Stredwalzen, dad Drehen und Aufwideln aber durd Spindeln 
mit Spule und Slügel (in ununterbrodener Fortdauer) gefchieht, indem 
die Spindeln ihren Platz nahe vor den Walzen immer unverändert beibes 
balten. Der Baden ift hierbei, da er die Spule nad fi ziehen muß, 
eben jo einer ziemliden Spannung ausgefegt, wie bei dem Trittrade (S. 
872), weßhalb auf Watermafdhinen nur fefte Fäden, nämlich folde aus 
Iangfaferigem Material, oder die eine ſtarke Drehung haben, aud nicht 
vom höchſten Grade der Feinheit find, gefponnen werden können. Van 
bedient fi) demnach diefer Art Spinnmafhine zu den am härteften ges 
drehten Sorten Baummwollgarn, den Kettengarnen aus Kammmwolle und 
allen Gefpinnften aus Blades, Hanf, Hede (Werg). 

Die Jenny bat ihren Namen von der Tochter des Erfinders (Hargreaves, 
1763) 5 die Watermafhine von dem Umftande, daß fie die erfte durch 
Baflerfraft betriebene Spinnmafgine (etwa 1769) war; die Mulemafdine 
(1774) als ein Baftard — wie mule, der Mauleſel — von den beiden vorge: 
nannten Arten, indem dazu dad Stredwalzwer? von der Watermafchine, der 
Spindelmwagen von ber Jenny: Mafhine entlehnt wurde, 


Jeder gefponnene Baden muß, um bollfommen genannt zu erden, 
folgende Eigenfchaften haben. 1) Eine durdaus gleiche Dide, ohne Knoten 
und dünne Stellen. Bei Garn aus fehr elaftifhem Materiale (nament— 
ih Schafwolle) ift ed nöthig, das Anfehen des Baden in diefer Beziehung 
ju beurteilen, während man ihn ftraff angefpannt hält, weil außerdem 
leicht ſcheinbar didere Stellen, an welden die Haare lofer neben einander 
liegen, eine Täuſchung berurfaden. — 2) Glätte, d. h. Abweſenheit her— 
vorjtehender Härchen, jo viel dieß nad) der Natur des Materiald möglid) 
it. Ein Faden aus Ffurzfaferigem Materiale, wie Baumwolle, wird nie 
fo glatt erfcheinen Fönnen, als ein folder aus einem langfaferigen Stoffe, 
wie Flachs; teil bei jenem auf gleihem Raume viel mehr Bafern-Enden 
vorfommen, welche immer zum Theil aus der Oberfläche herborragen. — 
3) Einen weder zu großen nod zu geringen Grad von Drehung 
(Drabt, Drall, tors, twist), durch welde die unter 2 genannte Ei— 
aenfchaft in fo fern bedingt wird, ald mit der Stärke der Drehung die 
Glätte des Fadens zunimmt. Man drüdt den Grad der Drehung durd) 
die Anzahl jhraubenförmiger Windungen aus, melde der Baden in der 
Länge eines Zolls enthält, und erforfdht nöthigen Balls diefe Anzahl da= 
durch, daß man (unter Anwendung eines leicht zu fonftruirenden einfachen 
Xpparates) eine gemejjene Badenlänge vollſtändig aufdreht. Die Stärke 
der Drehung muß fih richten: a) Nah der Feinheit des Garns. Je 
feiner ter Baden ift, defto mehr Drebungen muß er — unter übrigens 
gleichen Umftänden — erhalten. Die Nothwendigkeit hiervon ift leicht 
einzufehen. Das Zufammendrehen fpinnbarer Bafern zu einem Baden hat 
die Wirfung, daß jene in Schraubenlinien zu liegen kommen, deren 
Neigungswinkel gegen die Achfe des Fadens das Maß der Drehung dars 
bietet. Zwei ungleid dide Fäden werden für gleich ſtark gedreht anges 
ſehen werden müſſen, wenn die erwähnten Schraubenlinien in gleichem 
Grade geneigt find. Hieraus ergibt ſich bon felbft, daß die Anzahl der 
Drehungen (tours) im umgekehrten Berhältniffe der Fadendicke ſtehen 
muf, wenn gleich ſtark gedrehte Fäden gebildet werden follen; d. h. ein 
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Baden, mwelder , %, Yı.... Mal fo die ift, als ein anderer, 
UN 2, 3, Ars Mal fo viel Drehungen auf gleicher Länge ent— 
halten. Die Dide oder der Durdmeffer des Fadens ift aber nidt 
dad, wodurch in der tehnifchen Sprade die Feinheit des Garns aus— 
gedrüdt wird. Bielmehr bezeichnet man einen Baden als 2, 3, 4....n 
Mal fo fein, wenn er auf beftimmter Länge %,, %/,, Yar...Yn Mal fo 
viel Material enthält (bei gleiher Länge 4/2, Ya, Yır...Yn Mal fo viel 
wiegt) ald der zur Vergleihung gewählte Faden. Es merden aljfo zum 
Maßſtabe der Feinheit nicht die Durdhmeffer, fondern die Querſchnitts— 
flähen der Fäden benußt, melde ſich mie die Quadrate der Durchmeffer 
zu einander verhalten. Hieraus folgt, daß Garn, mweldes in diefem Sinne 
2,3, 4....n Mal fo fein ift, als ein anderes, auf gleiher Länge (4.2. 
1 Zoll) fo viel Mal mehr Drebungen enthalten muß, ald die Quadrate 
wurzeln der Zahlen 2, 3, 4....n angeben, nämlidy 1.4142, 1.7320, 
2, .... Vn Mal. Wie die Stärke der Drehung fi nad) der Feinheit 
rihten muß; jo bängt umgekehrt das Anſehen von Beinheit, welches 
ein Baden hat, in gemwiffem Grade von feiner Drehung ab. Bon zwei 
Fäden, welche auf gleiher Länge einerlei Menge Material enthalten, alfo 
gleiches Gewicht haben und gleich fein find, wird nothwendig der flärfer 
gedrehte, in welchem die Faſern beffer an einander gepreft find, feiner aus 
ſehen; oder um einen Schwach gedrehten Faden von beftimmten Feinheits— 
Anſehen bdarzuftellen, wird weniger Material erforderlich fein, als zu 
einem ftarf gedrehten. Diefes, und daß ein ftärfer gedrehter Faden mehr 
Zeit zu feiner Verfertigung in Anfprud nimmt, find in manden Fällen, 
bei der Mafchinenfpinnerei, wohl zu Berüdfichtigende Imftände. — b) Nach 
der Länge des Materiald, d. h. der Vafern, woraus der Baden befteht. 
Um dieß einzufehen, nehme man an, zur feften Vereinigung der Bafern in 
einem Garnfaden bon beftimmter Feinheit fei z.B. nöthig, daß jede Faſer 
60 Mal in der Schraubenlinie herumgemunden werde. Es ift Far, daß 
eine 2 Zoll lange Safer 30, hingegen eine 10 Zoll lange nur 6 Drehun— 
gen auf 1 Zoll Länge bedarf, um der Forderung zu genügen. Hierbei 
ift allerdings von der durch die fhraubenförmige Windung eintretenden 
Verfürzung abgefehen; aber dieß kann um fo mehr ohne Nadtheil ge= 
ſchehen, als die ganze Betrachtung bloß den Sat im Allgemeinen erläus 
tern, und keineswegs auf eine genaue Berehnung des Grades der Drehung 
führen fol. In der regelmäßigen Ausübung der Spinnerei findet fid) 
dad bier Angeführte in fo fern beftätigt, als 3. B. Leinengarn meniger 
Drehung erhält, ald Baummollengarn von gleicher Beinheit, lange Wolle 
weniger gedreht wird, als Furze, ꝛc. — c) Nah dem Zwede, zu melden 
da8 Garn angewendet werden fol, weil gewiffe Anwendungen eigen feſtern 
und rundern (drallern) Baden verlangen als andere. So wird das Garn 
zur Kette der gemwebten Zeuge ſtärker gedreht, als das zum Einfchuffe, 
weil Erfteres bei der Verarbeitung einer größern Spannung und Ab— 
nutzung widerſtehen muß, Lebteres hingegen weich, geſchmeidig fein foll, 
um das Gewebe zu füllen, d. b. ihm den gebörigen Grad von Didtig- 
feit zu verfhaffen. Dem Garne, welches gezwirnt wird, ‚gibt man meift 
weniger Drehung, als dem zum Verweben beftimmten. Das Gefpinnft 
zu Tuch und anderen gewalften mollenen Stoffen wird loſe gedreht, weil 
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dieß zur Entſtehung der Bilzdede beim Walken fo erfordert wird; ꝛc. — 
4) Eine gehörige Feſtigkeit, melde abhängig ift bon der Beftigfeit und 
Länge des faferigen Materials, fo wie von dem Grade der Drehung. In 
zu ſchwach gedrehtem Garne ziehen fi beim Einwirken einer zerreißenden 
Kraft die Faſern unbefhädigt aus einander; zu ſtark gedrehtes hat feine 
Glaftizität, ift fpröde und bricht deshalb bei verhältnißmäßig geringer 
Spannung. Zur Prüfung der Beftigkeit dient in der Negel bloß das 
Urtheil, welches Uebung und Erfahrung an die Hand gibt, indem man 
einen Baden fchlaff hängend an zwei (1 bis 11/4, Zoll von einander ent= 
fernten) Punkten zwifhen Daumen und Zeigefinger beider Hände faßt, 
dann durch twiederholtes rafches, ftufenmweife verftärftes Anziehen abreißt. 
Indeffen Hat man aud) eigene Inftrumente (Dhnamometer, Eeprou- 
vette, dynamometre, casse-fil) Fonftruirt, um mit mehr Genauigkeit 
vergleihende Verſuche diefer Art anzuftellen. 

Solche Garn:Dynamometer find von fehr verfchiedener Einrichtung. 
a) Bon Regnier’). Eine Stahlfeder in der Form V gebogen, jeder Schenkel 
ungefähr 5 Boll lang. In Verbindung mit dem einen Schenkel wird der zu 
prüfende Faden befeftigt; an dem andern Schenkel zicht man, um die Winkel: 
Öffnung ber Feder zu verfleinern, mit ber Hand fo lange bis der Faden abe 
reißt. Die Größe der dazu angewendeten Zugkraft wird auf einem Gradbogen 
abgelefen, welcher nah Verſuchen mit feiner Gintheilung verfehen ift. — 
b) Bon Gatlinetti (unter dem Namen Mitoftbenometer befannt gemadht)**). 
Zwei ann demjelben Apparate angebrachte, aber unabhängig von einander zu 
gebrauchende Vorrichtungen. Die erfte befteht aus einem Hafen, an welchem ein 
ein: oder mebrfader Faden befeftigt, und aus einer Wagichale, welche ans 
untere Ende biefes Fadens gehangen wird: in die Schale Irgt man Gewichte, 
bis das Zerreißen erfolgt. Die zweite Vorrichtung wirft mittelt Anfpannung 
einer fchraubenartig gewundenen Stahlfeder, Der zu unterfuchende Faden wird 
unten an einer Pleinen zum Dreben eingerichteten und mit Sperr-Rad verfebe: 
nen Welle, oben an einem mit ber Feder zufammenhängenden Hafen befeftigt. 
Durch Umdrehen ber Welle widelt fi der Faden um: diefelbe auf, und fo wird 
die Feder fortichreitend ftärfer zufammengedrüdt, bis ihre Elaftizität den Riß 
veranlaßt. Während ihrer Zufammendrüdung bat die Feder einen Eleinen 
Beiger gefchoben, ber längs einer Sfale berabgeht, und auf dem fchließlich er— 
reichten Punkte ftehen bleibt wenn die Feder zurückſchnellt. — c) Von Mon: 
tanier ***). Indem ber ſenkrecht aufgefpannte Faden am untern Befeſtigungs— 
punfte durch Umdrehen einer Kurbel angezogen wird, dreht er oben eine Welle 
um, an welcher ein mit einem Gewichte belafteter Hebelarm fit. Für ge 
wöhnlich hängt diefer pendelartige Hebel frei herab; durch den Zug bes Fadens 
wird er aber mehr und mehr aufgehoben, d. b. der horizontalen Lage genäbert, 
bis endlich das ftatiihe Moment des Gewichts hierdurch fo angewachſen ift, 
daß der Faden reift. Der Erbebungswinfel wird an einem Gradbogen abge: 
lefen, auf welchem bdireft die demfelben entſprechende Gewichtgröße fich verzeichnet 
findet. — d) Bon Stecker“““). Zwiſchen einem untern unbeweglichen Punkte 





*) Xehnolog. Encyfloplädie, IV. 501, 511. 

*") Opuscolo sulla nuova macchina del Meccanico Giov. Catlinetü, per 
dirompere gli steli del lino e della canapa, etc. e sopra altri oggetti 
relauivi ed accessorj. Milano 1820. 

9 Breveis, XXXXVI. 388. — Polytechn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. 1 
(1843), S. 296. 

+, Polytechn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. 3 (1844), ©. 198. 
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und einer oben befindlichen Pleinen Welle ift der Faden ſenkrecht gefpannt. 
Bon der Welle gebt horizontal ein Arm aus, an weldem ein unten verfchlof: 
ſenes Glasrohr hängt. Aus einem Behälter fließt dur den dazu geöffneten 
Hahn ein dünner Strahl Quedfilber in das Rohr, welches dadurch den Arm 
nieberzuzieben, folglih die Welle umzudreben und auf Letztere den Faden auf: 
zuwideln ftrebt. In dem Augenblide wo der Faden vermöge der gefteigerten 
Spannung abreißt, ftößt das nirderfallende Glasrobr auf einen Hebel und 
ſchließt mirtelft deffelben den Hahn, fo daß der Quedfilberzufluß aufhört. Die 
ins Rohr gelangte Menge Quedfilber gibt das Maß der Feftigkeit des Fadens, 
und wird auf einer Gintheilung am Rohre felbit abgelefen. 


IV. Das Zwirnen. 


Ueber das Zwirnen (S. 862) werden bier einige allgemeine Bes 
merfungen genügen. Man wendet gezwirntes Garn (Zwirn, fil, 
fil retors, thread, twine, doubled yarn) in folden Fällen an, wo 
man eines diden oder eines befonders feften, harten, glatten und runden 
Badens bedarf; alfo zum Nähen, Striden, Stiden, aud bei vielen Ges 
legenheiten in der Weberei. Vor gleich didem einfahem Garne (single 
yarn) hat nämlid der Zwirn das voraus, daß er die genannten Eigen— 
Ihaften in höherem Grade befikt, aud daß er leiht von gleicherer Dide 
erhalten wird, indem die Eleinen Unregelmäßigfeiten der neben einander 
liegenden Fäden fi) mehr oder weniger gegenfeitig ausgleihen. Man 
zwirnt zwei, drei, vier oder noch mehr (jedoch, bei Zwirn im eigentlichen 
Sinne, felten über acht) Fäden zufammen, und danach heißt der Zwirn 
jweidrähtig, dreidräbtig; zweifädig, dreifädig (wo cord, 
three cord; two fold, three fold; two threads, three threads); u. ſ. w. 
Die Nihtung diefes Zufammendrehens muß, damit die Vereinigung ges 
börig Statt finde, jener beim Spinnen des Garns entgegengefeßt fein, 
wonach die Windungen die Zage linker Schraubengänge erhalten. Oft 
(bei Schnüren, Seilen, Tauen) werden mehrere gezwirnte Wäden aber— 
mals zufammengezwirntz und in diefem Balle muß die Nidytung des 
Drebens wieder der des erften Zwirnens entgegengefegt fein, d. h. wie 
beim einfahen Garne nah Art eines rechten Schraubengewindes laus 
fen. Ein foldyes Berfahren pflegt man aud bei Näbzwirn zu befolgen, 
wenn derſelbe aus einer größern Anzahl Garnfäden, 3. B. 4 oder 6, ges 
bildet wird. Mean zwirnt dann zuerft je zwei Fäden zufammen, und 
bereinigt durch ein abermaliged Zwirnen zwei oder drei foldyer doppelter 
Fäden; weil auf diefe Weife ein regelmäßigerer und fchönerer Zwirn ent= 
fteht, als durd direftes Zufammendrehen von 4 oder 6 Garnfäden. Ein 
bollfommen runder Baden, welcher zugleich die größte Feſtigkeit befikt, 
weil alle Theile deffelben gleihmäßig von einer fpannenden Kraft in An— 
fprud genommen werden, kann beim Ztwirnen nur dann entftehen, wenn 
die bereinigten Garnfäden in Scraubenlinien von gleihem Neigungs— 
winkel Liegen. Es ift daher ein großer Fehler, wenn (auch nur ftellene 
weiſe) ein Baden gerade liegt, während der andere in weiten Schrauben 
gängen um denfelben berumläuft. Solcher Zwirn heißt hohlſträngig, 
meifeldräbtig, maffeldräbtig, gemaffelt. Hohblfträngige Stellen 
(vrilles) entftchen, wenn im Augenblide des Zufammendrehens nicht alle 
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Fäden einen völlig gleihen Grad von Spannung haben. In jedem Balle 
wird durch die Zwirnung der Faden bedeutend berkürzt; um mie viel: 
dieß hängt natürlid von der Beinheit und dem Grade der Drehung ab. 


Manchmal mird das Garn vor dem Zwirnen duplirt; d. h. man 
windet fo viele Fäden, als vereinigt werden follen, parallel neben einander 
liegend auf eine Spule, von welcher man fie nachher erft wieder herab— 
jiebt und zufammendreht. Am gemöhnlidften aber nimmt man die ein= 
ielnen Fäden bon berfdiedenen Spulen zufammen, und bewirkt die Dre= 
tung fogleih in dem Maße, wie deren Abwidelung geſchieht. Das erftere 
Verfahren ift nicht nur zeitraubender, weil dabei das Zwirnen in zwei 
beiondere Arbeiten getrennt wird; fondern e8 tritt dabei aud) leichter eine 
ungleihe Spannung der zufammengelegten Garnfüden (und mithin der 
oben dapon hergeleitete Fehler) ein. Uebrigens gefchiebt das Zwirnen 
entiveder auf der Handfpindel (S. 862); oder aufdem Spinnrade (fowohl 
dem Handrade, ©.863, ald dem Trittrade ©. 864); oder auf Zwirn— 
mafhinen, Zwirnmühlen (tordoir, machine A retordre, doubling 
and twisting machine). Letztere find bei einer fabrifmäßigen Aus— 
übung des Zwirnens dad einzige angewendete Mittel. Cie werden haupt— 
fihlib nad zwei verfchiedenen Grundfägen Eonftruirt, und bearbeiten eine 
größere oder geringere Anzahl Bäden (3. ®. 12 bis 96) auf Ein Mal. 
Die älteren Zwirnmajdinen*) (melde jegt mehr und mehr verſchwinden) 
find auf ein borgängiges Dupliren, Doubliren (f. oben) berechnet, 
indem man den mehrfahen Baden mitteljt eines Spulrades oder einer 
Spulmaſchine auf Spulen wickelt; Letztere in zwei parallelen geraden oder 
In zwei bogenförmigen Reihen loſe auf ſenkrechte eiferne Spindel ftedt; 
und durch die (mittelft eines Riemens ohne Ende herborgebrachte) Um— 
drebung diefer Spindeln zufammenzwirnt. Jede Spindel trägt einen 
Flügel (ähnlich jenem an der Spindel des Trittrades, ©. 865), um ben 
Faden ven der Spule heraus in die Richtung der Spindel zu leiten; 
und fämmtliche Fäden geben auf einen langen, höher als die Spindeln, 
zwiſchen dem beiden Reihen derfelben, liegenden Hafpel, der durd feine 
Umdrehung fie aufwidelt. Die Bewegung ded Hafpeld zieht die Fäden 
mit aleihmäßiger Gefhtwindigkeit von allen Spulen ab, welde Letzteren 
nur diefem Zuge, nidt aber dem Umlaufe der Spindeln Folge leiften. 
So viel Umgänge die Spindeln während eines HafpelsUlmganges madıen, 
fo viele Drebungen fommen mithin auf eine Badenlänge, welche dem Um— 
freife des Haſpels glei iſt. Es veriteht fih von felbft, daß die Richtung, 
in der die Spindeln umlaufen, jener entgegengefegt fein muß, nad wel— 
cher die Spulen fi bei der Abwickelung der Fäden drehen müſſen: auf 
diefe Weife wird nämlid) bewirkt, daß nit eine Spindel ihre Spule mit— 
reißen und dadurd) eine zu große Abwidelung erzeugen Fann. 

Bei den neueren Zwirnmaſchinen“) find die mit einfachen Garnfäden 





) Borgnis, VII. 154—157. — Roland de la Platiere, l’art du fabricant 
de Velours de coton, Paris, 1780, p. 43. — Schauplag ber Künfte und 
Handwerke, Bd. 17, Berlin, 1789: die Baumwollenfammtfabrit, S. 140.— 
Breveis LVII. 126. 

") Le Blanc, Systeme de filature de coton, Paris, 1828, p. 128. — 
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angefüllten Spulen oder Spindeln im obern Theile des Geſtells ange— 
brachtz zwei oder mehrere ſolcher Fäden (von eben fo vielen Spulen) 
gehen gemeinfchaftlih duch ein Drahtringeldhen hinab, werden zwiſchen 
zwei Walzen mit gleihbleibender Geſchwindigkeit und in gleihem Maße 
herausgezogen, und gelangen dann auf eine der Zwirn-Spindeln, bon 
welcher fie zufammengedreht und auf deren Spule fie aufgewidelt werden. 
Die ganze Anordnung bat, namentlid was den Bau und die Wirkung 
der Spindeln betrifft, vollfommene Aehnlichfeit mit der Water-Spinn= 
maſchine (S. 878); nur daß Feine Stredwalzen vorhanden find, und au 
deren Stelle die ſchon erwähnten Vorziehwalzen treten: man nennt daher 
diefe Art Zmwirnmafhine im Befondern Water » Zwirnmafdine 
(twining throstle). Nady einer Beobachtung erforderten 27 ſolche Ma— 
fhinen zu 96 Spindeln, zufammen 2592 Spindeln, zum Betriebe 21.1 
Dferdefraft einer Dampfmaſchine, wenn die Spindeln 2200 Umläufe in 
der Minute madten, und größtentheild 3fädigen, zum Theil aber aud) 
4= und 6fädigen, Baummollzwirn arbeiteten; man kann demzufolge 123 
Spindeln auf 1 Pferdekraft unter den genannten Umftänden rechnen. 
Folgende Einrihtung einer Bwirnmafcdine ift auf ein abweichendes Prin— 
zip gegründet, twelches gleihfam das Mittel hält zwifchen dem fo eben erläus 
terten und jenem ber älteren Maſchinen. — Bmwei gerade Reihen fenPrechter 
Spindeln fteben einander gegenüber, und zwifchen benfelben liegt eine horizon— 
tale hölzerne Trommel, welche von der bewegenden Kraft umgedreht wird, und 
durh Schnüre ohne Ende die Spindeln einzeln (unabhängig von einander) in 
Umlauf fegt. Für 24 Spindeln (12 in jeder NReibe) ift die Maſchine 8 Fuß 
lang, und in biefer ganzen Ausdehnung erftre£t fi) die Trommel bin, welche 
15 ZoU im Durchmeſſer hat. Die Schnurrollen der Spindeln baben einen 
Durchmeſſer von 11, Zoll, fo daß 10 Umläufe jeder Spindel auf Einen Um: 
gang der Trommel fommen. Jede Spindel ift 14 Boll lang, und trägt nabe 
an ihrem obern Ende cine Preisrunde horizontale hölzerne Scheibe von 6 Zoll 
Durchmeffer. Auf Lebterer find, in gleihen Abitänden auf einer Kreislinie 
vertheilt, 3, 4, 5 oder 6 hölzerne ſenkrechte Spindeln von 3 Boll Länge feft: 
ftebend angebradt, deren jede eine mit einfachem Garne bewidelte, loſe aufge: 
ftedte Spule trägt. Die Fäden diefer Spulen laufen — in Furden eines auf 
der Spige der eijernen Spindel befeftigten hölzernen Kegels bingebend — über 
dem Gipfel diefes Kegeld zufammen, gehen mit einander durch einen am Ge: 
ftelle befindlichen Drabtring, und endlich auf einen Hafpel, der mitten in ber 
Mafchine, gerade über der Trommel und parallel mit derfelben, liegt. Der 
Aufwidelung wegen gelangen die Fäden der einen Spindelreihe von oben, jene 
der andern Neibe von unten auf den Hafpel. Diefer ift fehsarmig, fo lang 
als die ganze Mafchine, und fein Umfang beträgt 41/, Fuß. Seine langfame 
Umdrehung empfängt er von der Trommel aus; indem die Achfe diefer Leptern 
eine Fleine Schnurfcheibe trägt, welche mittelft ihrer Schnur ohne Ende eine 
größere Scheibe umdreht. An dieſer figt eine zweite Fleine Scheibe, durch deren 
Schnur eine zweite große Scheibe bewegt wird. Diefe endlich befigt ein Ges 
trieb, welches in ein Zahnrad am Ende der Hafpelwelle eingreift. Trommel 
und Haſpel dreben fi in einerlei Richtung um, aber Xebterer (der befchriebe: 
nen Anordnung zufolge) viel langfamer als Erftere. Indem der Hafpel fid) 


Polytehn. Iournal, Bd. 18, ©. 344. — Bernoulli, Rationelle Dar: 
ftelung der Baumwollenfpinnerei, Bafel, 1829, ©. 239, 241. — Breveis, 
X. 197; XXXVil. 430. — Polytechn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. 6 
(1845), S. 146. 
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drebt und daburch bie Fäden um ſich aufiwidelt, zieht er diefelben von den im 
Kreife berumgebhenden Spulen ab, und das Umlaufen ber eifernen Spindel, 
welche die Spulen trägt, bewirkt die Iwirnung. Der Hafpel madt 3. B. bei 
81 Zrommelumgängen, alfo bei 810 Spindelumläufen, 1 Umdrehung; die 41/, 
Fuß oder 54 BSoll Fabden,. welhe er wäbrend dem aufwidelt, erhalten alfo 810 
Trebungen, wonach 15 Drehungen auf 1 Zoll fommen. Man ändert dieß 
nah Grforderniß ab, indem man Schnurſcheiben oder ein Getriebe von vers 
fdiedener Größe anbringt. Das zweite Ende der Hafpelwelle ift mit einer 
Schraube ohne Ende verfeben, die in ein Zahnrad von fo viel Zähnen eingreift, 
als Fäden zu einem Gebinde Zwirn gehören. Gin Stift auf der Fläche diefes 
Rades fihnellt, bei jedem Umgange des Lestern Ein Mal, eine Feder, deren 
Anfhlagen an das Geftell das Zeichen gibt, dag ein Gebinde vollendet ift, und 
fomit das Zählen der Hafpel:Umgänge erfpart. 

Die Jenny-Mafdine (S. 878) wird zumeilen als 3wirnmafchine ange: 
wendet (fwining jenny)'). Auf dem Wagen berfelben befinden ſich für diefen 
Zweck die mit einfahen Fäden gefüllten Garnfpindeln und die Preffe; bie 
3wirnfpindeln fteben, abgefehen von ihrer Achfendrehung, unbeweglich. Wird 
der Wagen von den Swirnfpindeln weggefabren, fo ziehen fih von den Garn: 
fpindeln die Fäden ab, treten durch die gleichzeitig geöffnete Preffe hervor, und 
werten zufammengedrebt. Iſt aber der Wagen ans Ende feines Weges ge: 
fommen, fo fehließt fih die Preffe und klemmt nun ale Fäden ein, welche 
unverzüglich durch Heranfahren des Wagens gegen die fortdauernd umlaufen: 
den Zwirnfpindeln auf Letztere aufgewidelt werden. 


Leinen= und öfters auch Baummwoll- Garn mwird (damit e8 durch 
vermehrte Weichheit fi leichter und dichter zufammendreht) naß gezwirnt, 
indem man entweder die Garnfpulen vorher in Waffer legt, oder (maß, 
wegen gleihmäßiger Benegung, vorzuziehen ift) die Fäden bor dem Zus 
fammendrehen durd einen an der Maſchine befindlichen Waffertrog gehen 
läßt. 


Anhang. 
Ueber das Hafpeln, Spulen und Wideln der Garne und Zwirne. 


a) Die einfahen fowohl als die gezwirnten Garne pflegt man zum 
Verkauf oder behufs der weitern Behandlung beim Verarbeiten in Strähne, 
Stränge (dcheveaux, hanks) zu verwandeln, mas mittelft eines 
Haſpels, Garnhafpels, einer Weife (devidoir, reel) geſchieht. Diefe 
Arbeit heißt das Hafpeln, Abhafpeln, Weifen (devidage, reeling). 
Dan theilt, nad hergebrachter Gewohnheit oder nach gefeglihen Vorſchrif— 
ten, den Strähn in eine beftimmte Anzahl Eleinerer Abtheilungen, melde 
durch das Unterbinden mittelft eines quer durchgeflochtenen Fadens bon 
einander gefchieden werden. Eine foldye Abtheilung heißt ein Gebinde, 
Bind, Unterband, Wiel oder Wiedel, eine Fitze, und muß eine 
feſtgeſetzte (jedoh in verſchiedenen Fällen fehr verfhiedene) Anzahl von 
Faden-Umgängen (Fäden, Hafpelfäden) von beftimmter Länge ent= 
balten. Aus der Länge eines Fadens ergibt fih, wenn man diefelbe 


Polytechn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. 6 (1845), ©. 145. — Berliner 
Grwerbeblatt, XVIII. 64. 
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mit der Anzahl von Fäden im Gebinde und der Anzahl von Gebinden 
im Strähne multiplizirt, die GefammtsFadenlänge des Lektern, melde 
jedoh, den Umftänden nad, nidyt mathematifch genau fein kann. Einen 
weientlihen Beftandtheil des Haſpels maht die mehanifhe Vorrichtung 
aus, durch welche die Umdrehungen deffelben (alfo die Faden-Umwickelun— 
gen) beim Hafpeln gezählt werden, um Irrthum in diefer Beziehung zu 
vermeiden. Hierdurch unterfcheidet fid) der Hafpel von einem übrigens 
ganz ähnlichen Apparate, nämlich der Winde oder Garnwinde (guin- 
dre, campane, whisk), welder die Zähl-VBorrihtung mangelt, weil fie 
bloß beftimmt ift, die Strähne ausgebreitet darauf zu legen, wenn man 
diefelben wieder abmwideln will, um den Baden auf Spulen oder in Knäuel 
zu bringen. 

Einige Hafpel find beftimmt, nur einen einzigen Baden jur Zeit aufs 
zumideln*); andere haben eine folde Länge, daß diefe Operation mit 
mehreren Fäden auf Ein Mal vorgenommen werden fann’). Die Hafpel 
der erjten Art werden bei der Handfpinnerei gebraucht, ſtets durd Drehen 
mit der Hand bewegt, und find ihrer Hauptform nad allgemein befannt, 
Der Zählapparat befteht aus einem einfahen, gewöhnlid nur bon Holz 
gearbeiteten, Räderwerke, welches von einem Schraubengewinde (einer 
Schraube ohne Ende) oder einem Getriebe auf der Hafpelwelle in Gang 
gefeßt wird, und fo eingerichtet ift, daß Ein Nad deffelben Ein Mal herum 
fommt, wenn der Hafpel felbft fo viel Umgänge gemadt hat, als Fäden 
zu einem Gebinde gehören; ein anderes Nad hingegen erſt dann Ein Mal 
fih umdreht, wenn der Hafpel fo viele Gebinde aufgenommen bat, als 
zufammen einen Strähn bilden. Das erftere Nad trägt auf feiner Fläche, 
außerhalb des Mittelpunftes, einen Stift, der die vollendete Umdrehung 
(alfo die Vollzähligkeit des Gebindes) dadurd anzeigt, daß er eine Feder 
Elappen, einen Hammer anſchlagen macht oder an einer Glode Flingelt. 
Das zweite Nad führt einen Zeiger auf einem Zifferblatte herum, und 
mweifet fo die Anzahl der gebafpelten Gebinde nad. 


Die Hafpel mit mehreren, 3. B. 20 bis 50 Gängen (d. b. ſolche, 
auf welchen fo viele Strähne gleichzeitig gehafpelt werden) find allgemein 
in Anwendung in Babrifen (bei der Mafhinenfpinnerei), und werden bald 
aus freier Hand, bald durch Dampf- oder Waſſerkraft, mittelft einer an 
ihrer Welle angebrachten Riemenſcheibe und eines Niemens ohne Ende, 
umgetrieben; der Zählapparat ift dem fhon erwähnten ziemlich gleich. 
Damit die einzelnen Gebinde eines jeden Strähns gefondert neben ein- 
ander fidh legen, bringt man öfters eine Vorrichtung an, durch melde 
das Tiſchblatt, worauf die abzuhafpelnden, bon der Spinnmafcine ges 
nommenen Spulen oder Spindeln ftehen, jedes Mal nah Vollendung 
eines Gebindes ein wenig berfchoben wird. Diefe Anordnung erleichtert 
bad Unterbinden, und gibt den Faden-Umgängen (meil diefelben fih nicht 
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) Technolog. Encyklopädie, VII. 355. — Karmarſch, Mechanik, S. 176. 

») Le Blanc, Systeme de filature de coton, Paris 1828, p. 134. — Ber: 
noulli, Rationelle Darftellung der Baummollenfpinnerei, S. 284. — 
Technolog. Encyklopädie, VII. 356. — Kunft: und Gewerbe:Blatt, 1845, 
©. 849. — Mittheilungen, Lief. 34 (1843), ©. 481. 
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über einander anbäufen) eine gleichmäßigere Länge Manchmal verfieht 
man den Safpel mit einer Vorrihtung, dur welde er ohne Zuthun der 
dabei angeftellten Perfon fogleih zum Stillfiehen gebraht wird, wenn 
einer der Fäden abreißt“). — 

b) Des Spulens, Auffpulens (bobiner, bobinage, winding), 
d. 5. des AMufividelns der Garn- oder Zwirnfäden auf Spulen wird 
weiter unten als einer Vorarbeit zum Weben ausführlich gedacht werden, 
weil e8 meift nur in den Webereien borfommt, wiewohl in einzelnen 
Fällen auch Garn oder Zwirn auf Spulen zum Verkaufe gebradt wird. 
Weſentlich ift Dabei, die Umgänge des Fadens mit höchſter Regelmäßigkeit 
neben und fiber einander zu legen, theild wegen des guten Anſehens der 
Spulen, noch weit mehr aber darum, weil fonft der Baden fi nicht 
ohne Schwierigkeit, Unbequemlidfeit und Gefahr des Zerreißens wieder 
von den Spulen abziehen laffen würde. Bejondere Erwähnung berdient 
bier die Mafchine, mittelft welder man den (baummolfenen) Näbzwirn 
mit äußerfter Stegelmäßigfeit fo aufjpult, daß dabei der Faden zugleid eis 
nen ziemlichen Glanz erhält (Slanzzwirn), und die Bewidelung unges 
mein feit, dicht mird (bobines dures). Sie beiteht aus einem gußeiſer— 
nen, 6 ZoU langen, 4 Zoll breiten und 4 Zoll hohen, auf einem Tiſche 
mittelft Schrauben befeftigten Käſtchen, deſſen Dedel und deſſen Vorder— 
wand in Gharnieren hängen, fo daß fie aufgeklappt werden können. In 
diefem Käftchen liegt der Länge nad eine ftählerne Spindel, welde ihre 
Zapfenlöcher in den ſchmalen Seitenwänten hat, und an der redhten Seite 
21/, Zoll weit berausragt. Auf diefen hervorragenden Theil, welcher 
vieredig ift, wird eine mit Zwirn zu bewidelnde Spule und überdieß eine 
Kurbel geitedt: Letztere um mittelſt derſelben die Spindel umjudrehen, 
wodurch der Faden fid aufwidelt. Innerhalb des Käſtchens befinden ſich 
auf der Spindel zwei feine Schraubengewinde neben einander, jedes 2 
Zoll lang und etwas über /, Zoll im Durchmeffer, deren Gänge der 
Dide des aufzufpulenden Zwirns genau entſprechen. Ihre Muttergewinde 
baben die beiden Schrauben, von melden die eine recht, die andere 
line ijt, in zwei bebelartigen Stüden, von melden das Eine oder das 
Andere durch eine kleine Bewegung in Eingriff mit feiner Schraube geſetzt 
werden Fann, die aber nie beide zugleich eingreifen. Die Umdrehung der 
Spindel feßt mittelft diefer zwei Muttern eine ihrer Länge und der Länge 
des Käfthens nad berjhiebbare Stange in bin und her gehende Be— 
wegung; und dadurch wird eine gleiche abwechjelnde Bewegung einem mit 
ser Stange verbundenen Hebel ertheilt, deffen Ende auf dem Umkreiſe der 
Spule (bobine, reel) mit ziemlich ftarfem Drude liegt. Diefes Ende 
it bon gehärtetem Stable gemadyt und mit feinen, body polirten Kerben 
perfeben, deren "Breite mit der Dicke des Zwirns und der Breite der 
Schraubengänge auf der Spindel fehr genau übereinffimmen muß. Der 
Zwirn fommt, febr Ihraff angefpannt, von einer auf dem Tiſche anges 
brachten großen Vorraths-Spule auf die Eleine (mit völlig 1% Zoll 
Lange) Spule der Mafdine, geht dabei unter dem gekerbten Hebel durd, 
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und wird bon bdiefen fowohl längs der Spule hin und ber geführt (damit 
rihtig Windung neben Windung ſich lege), ala auch zugleich ſtark gedrüdt 
und gerieben, wodurch der Glanz entfteht. Aus dem Obigen ergibt fid) 
bon felbft, daß zu jeder gröbern oder feinern Sorte Zwirn eine befondere 
Spindel mit den paffenden Schraubengewinden erfordert wird. Etwas 
bon vorftehender Beihreibung abweichende Konftruktionen diefer Mafchine 
(machine à bobiner en bobines dures, winding machine) findet man 
an unten angezeigten Orten”). — 

c) Um (baumwollenes) Garn auf Knäuel zu mwideln, bedient man 
fi) eigener, zum Theile ziemlich künſtlich fonftruirter Mafhinen: Widel- 
mafhinen, KnäueleWidelmafdhinen (peloteuse, machine & 
pelotes, ball winding machine)’*’), deren Andeutung bier genügen mag, 
da fie nur bei einigen Sorten Garn (Nähgarn und Dochtgarn) in Ans 
wendung kommen. 


*) Brevets LVI. 462. — Polytehn. Gentralbf. 111. (1844) ©. 52. 

**) Rees, New Cyclopaedia, London 1819, Vol. XXI. Artikel: Manu- 
facture of Cotton. — Polytechn. Journal, Bd. 12, ©. 70. — Brevets 
LIX.435. — Bulletin de Mulhausen, XX. 207, 210,212. — Polytechn. 
Gentralbl. 1848, ©. 160. 


Zweites Kapitel. 


Weberei (tissage, weaving)*) 


Unter dem Namen Gewebe (tissu, web) im meiteften Sinne verftcht 
man jede durch regelmäßige Verſchlingung von Fäden oder fadenförmigen 
Körpern entftandene, mittelft einer mehanifhen Borrihtung herborgebrad)te 
Fläche, welche wohl auh Zeug, Stoff (dtoffe, cloth, stuff) genannt 
wird. Diefe Erklärung fließt, wie man fieht, die Geflechte, Flecht— 
arbeiten aus, melde entweder ganz aus freier Hand oder bloß mit 
Hülfe fehr einfacher Werkzeuge verfertigt werden. Bei genauerer Beftims 
mung unterfcheidet man die Zeuge oder Stoffe wieder in zwei weſentlich 
von einander berjchiedene Abtheilungen, nämlich: a) Eigentlihe Gewebe, 
gemebte Stoffe, melde aus rehtwinkfelig fi durchkreuzenden Fäden 
gebildet werden; b) Wirfwaaren, gewirkte &toffe (lissus A 
mailles), bei denen die Fäden in Schlangenlinien oder auf andere Weife 
fo mit einander verſchlungen find, daß fie Maſchen (mailles, mails, 
mashes, meshes) bilden. Zu diefer legtern Art muß man, außer den 
auf dem Strumpfiwirferftuhle erzeugten Babrifaten, aid) den auf Ma— 
fhinen verfertigten Spitzengrund und ähnlide Produkte rechnen. Wir 
bandeln bier zunädft nur von der erften Abtheilung, nämlid) den eigent= 
lihen Geweben. 





*) J. Murphy, A Treatise on the art of Weaving; 3. edition, 8. Glas- 
gow, 1833. — A Practical Treatise on Weaving by hand and power 
looms. By G. White, Glasgow, 1846, — Traite eneyclopedique et 
methodique de la fabrication des tissus. Par une société de manu- 
facturiers ete. sous la direction de P. Falcot. 2 Tomes, Elbeuf 1844, 
1845. — Praktifches Lebrbud der Hand: und Mafchinenweberei (Blatt: 
weberei). U. d. Engl. des White von F. G. Wied. Leipzig 1847. — 
Gilroy, Falcot und White, Bollftändiges Handbuch der Webekunft. 
Weimar 1847. (157. Bd. des Neuen Schauplages der Künfte und Hand— 


werke) — I. ©. Bartfh, Die Vorrihtumgsfunft der Werkftühle für 
die gefammte Seiden» und Wollen-Manufaktur, 2 Bde. 8. Wien 1832, 
1833. — Joſ. Röder, Die Borrichtungsfunft der Werkſtühle für die 


geſammte Eeiden: und Brummvollen: Manufaktur. Wien 1846. — Techni— 
ſches Wörterbuch, nad Ure's Dictionary of Arts von Karmarſch und 
Heeren, Bd. III. Prag 1844, ©. 578. 
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Dei einem gewebten Zeuge unterfcheidet man leicht zwei Shſteme von 
Fäden, melde eine redhtwinfelige Zage gegen einander haben. Betrachtet 
man ein ganzes Stück Zeug, oder einen etwas großen Abſchnitt deſſelben, 
fo gibt fi) zu erkennen, daß ein Theil der Fäden in gerader und paralleler 
Richtung der Länge nad hinläuft (Kettenfäden, Kette, Zettel, 
Werft, Aufzug, Schweif, Anfhweif, chaine, warp), — wo— 
gegen ein anderer Theil der Breite nad) fi hinzieht GEinſchuß, Schuß, 
Eintrag, Einſchlag, trame, weft, woof). Der Einſchuß befteht 
nur in wenigen Bällen aus lauter abgefonderten, zu jeder Seite an dem 
Rande des Gewebes endigenden Längen; nämlid dann, wenn das Ma— 
terial nicht in langen Stüden erhalten werden kann (j. B. Pferdehaar, 
Stroh, Holzftreifchen). Beſteht er aber aus eigentlichen Bäden, jo gebt 
er ohne fihtbare Unterbrechung in der Kette hin und ber, indem er an 
den beiden Seiten des Stoffes umkehrt und feinen Weg zjurüd nimmt. 
Gleihwohl bezeichnet man jeden foldhen einzelnen Theil, welcher fih von 
einer Seite bis zur andern bin erfiredt, mit dem Namen eines Eins 
tragfadens, Schuffadens (duite, shoot, thread of the weft), ala 
ob er für fi beftände. Durd die Umkehr des Einfchlages an den beiden 
Nändern des Gewebes (wobei derfelbe die äußerften Kettenfäden umfchlingt) 
entfteht die Kante, Zeifte oder Egge, dad Sahlband, die Sahl— 
leifte, das Ende (lisiere, cordon, cordeline, list, selvage, selvedge), 
melde man — beffern Ausfehens oder größerer Beftigkeit wegen — fehr 
oft aus berfchiedenfarbigen oder dideren Kettenfäden beftehen Täßt. 

Bon ber Regel, daß Kette und Gintrag fib unter rechtem Winkel kreu— 
zen, fommen nur höchſt felten und zu befonderen Zwecken Ausnahmen vor, 
welche darin beleben, daß. die Richtung der Schußfäden Thief gegen jene der 
Kertenfäden ift. Eigentlich kann man fagen, daß die Anfertigung folder Ge: 
webe nie über ſehr unbedeutende Berfuche binausgegangen ift, weshalb fie hier 
weiter feine Aufmerkſamkeit verdient. 

Die. Vereinigung der Kette mit dem Eintrage findet dadurd Statt, 
da8 Lepterer nach gewiffen Regeln abwechfelnd auf und unter den Ketten— 
füden liegt. . Durd die mannidyfaltigen hierin borfommenden Abweichun— 
gen, fo wie durch Beihülfe einiger anderer Mittel, entſtehen die zahllofen 
Verfchiedenheiten der gewebten Stoffe, die zu bequemer Ueberſicht in fols 
gende natürlihe Klaffen eingetheilt werden Fünnen: 


I. Glatte oder ſchlichte Stoffe(etofles unies, etoffes plaines, 
éloſſes A pas simple, plain cloth) ; 

1. Seföperte, gefieperte oder croifirte Stoffe (dtoffes 
croisdes und &loffes salindes, tweeled cloth, twilled cloth) ; 

IM. Gemufterte, faconnirte Stoffe (etoffes faconndes, 
fancy cloth) ; 

IV. Sammtartige Stoffe (dtoffes velouldes; velvets). 


Die nähere Beſchreibung diefer verfhiedenen Gewebe wird im Fol— 
genden mit der Erklärung der zu ihrer Ausführung dienenden Webftühle 
verbunden, nachdem das Nöthige. über einige Vorbereitungs-Arbeiten der 
Weberei angegeben fein wird. 
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Erite Abtheilung. 


Vorarbeiten zum Weben. 


Diefe Arbeiten haben zum Zwecke, ſowohl die zur Kette ald die zum 
Einfhuffe beftimmten Fäden fo anzuordnen oder zugurichten, tie es für 
den Gebrauch des Webers nötbig iftz fie zerfallen daher in: I. die Vor— 
bereitung der Kette; und II. die Vorbereitung des Einfchuffes. 


1. Vorbereitung der Kette. 


A) Für die gemwöhnlide Weberei mit Handjtühlen zerfällt diefelbe im 
das Spulen, dad Scheeren, das Aufbäumen uud das Schlich— 
ten als vier getrennte Operationen. 

1) Die erfte Arbeit, das Spulen (bobinage, devidage, winding, 
spooling) ijt nur eine Vor= oder Hülfsarbeit zum Scheren, indem dad 
Garn bloß der leidtern ferneren Handhabung wegen auf, 3 bis 6 Zoll 
lange, Spulen (bobines, roquets, bobbins, spools) gebracht wird. 
Dieb gefchieht in Fleinen Weberwerkftätten mittelft des Spulrades, in 
Fabriken mittelft Spulmafhinen. Das Spulrad (rouet à bobiner, 
bobinoir, spooling wheel) ift dem Handfpinnrade (S.863) ähnlich, aber 
meift Fleiner, und immer dadurd) von demfelben berſchieden, daß auf die mittelft 
Schnurrad und Nolle umgedrebte Spindel eine Spule geftedt wird, auf 
welche man mit der Hand den Faden leitet, der von einem, zur Seite auf 
einer Garnwinde (S. 886) hängenden, Strähne herfommt. Bei regels 
mäßiger Arbeit müflen die Faden-Umgänge auf der Spule einzeln dicht 
neben einander liegen, und von einem Ende der Spule bis zum andern 
aleihmäßig fortichreiten und wiederkehren. Dod macht man in der Regel 
die Spulen baudig (in der Mitte dider als an beiden Enden), damit fie 
mehr Garn fallen. 

Sowohl regelmäßiger als ſchneller geſchieht die Arbeit auf der Spul— 
mafbine, Ketten-Spulmafdine (bobineuse, bobinoir, machine 
ä faire les bobines, m. à bobiner, mecanique à devider, windi 
machine, winding frame), welche eine Anzahl Spulen gleichzeitig bewickelt, und 
deren Einrichtung in Neben-Umſtänden mannihfah abgeändert werden 
kann). Das Weſentliche beſteht jederzeit in Bolgendem: Die abzu= 
bafpelnden Garniträhne find im obern oder im untern Theile de8 Ge— 
fiells, in Einer Neihe oder in zwei mit einander parallelen Reihen, auf 
Winden gelegt, von melden fid die Fäden allmälig in dem Maße ab» 
wickeln, als diefelben von den Spulen angezogen werden. Bür jede Reihe 
Garnmwinden ift eine Reihe von Spulen vorhanden, welche entweder hori— 
zontal liegen ober bertifal ftehen, und ihre Umdrehung durch eiferne 
Spindeln empfangen, auf melden fie fteden. Die Gefammtzahl der 
Spulen beträgt öfters bis zu 40 oder 48 in Einer Reihe, alfo bei dop« 
pelten (zweireihigen) Mafhinen 80 oder 96. Die Geſchwindigkeit ihrer 
Drehung muß berfdieden fein nad der Beinheit und Stärfe der Fäden, 





*) Christian, Mecanique, III. 418. — Brevets, XXXXVI. 215. 
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in fo fern nämlid ein fefterer Baden einen ſchnellern Zug und dadurd) 
entftehende ftärfere Anfpannung verträgt. Bei gutem mittelfeinem und 
grobem Baummollengarn Eönnen 3. B. die Spulen 400 bis 600 Um— 
Täufe in Einer Minute mahen. Der Punkt, in welchem jeder Faden auf 
feine Spule gelangt, wird durd ein, nahe an der Letztern befindliches, 
aus Glas oder Eifendraht beftehendes, Ningelden (Badenleiter, Fa— 
denführer, Weifer, guide, distributeur, guide) beftimmt, durd) 
twelches der Baden geht. Um die Windungen des Garns auf der Spule 
regelmäßig von einem Ende derjelben bis zum andern zu bvertheilen 
(envider), muß der Punkt, wo der Baden den Spulen-Umkreis tangirt, 
fortwährend mwechfeln, und die ganze Länge des Spulenraums bon einem 
Ende zum andern bingehend und wiederkehrend durdlaufen. Man er- 
reicht dieß bei den Mafchinen mit liegenden Spulen durch Hin= und Her= 
fhieben der Badenleiter in einer zur Spulenachſe parallelen Linie, bei den 
Maſchinen mit ftehenden Spulen entweder auf diefe Weife oder (mittelft 
unbemwegliher Fadenleiter) durch Aufs-und Abfleigen der Spulen längs 
ihrer Spindeln. 


Einige nähere Umftände werden fidy aus nachftehender Befchreibung einer 
Mafchine mit horizontalen Spulen ergeben, welche bier beifpielweife etwas 
mehr im Einzelnen betrachtet werden foll. An der vordern Seite der Mafchine 
liegen 20 (nah Willfiir auch mehr oder weniger) Spulen in einer Reihe ber: 
geitalt, daß ihre Achfen alle in die nämliche gerade Linie fallen. Je zwei und 
zwei Spulen fteden gemeinfchaftli auf einem Eifendrahte, und haben zwiſchen 
fidy eine hölzerne Rolle, welche auf dem Drabte feitiigt. Die Spulen dagegen 
ftefen zwar mit Reibung auf dem Drabte, können aber durch einen mäßigen 
Widerſtand zurüdgebalten, d. b. an der Bewegung verhindert werden, wenn 
auch der Drabt fi umdrebt. Hinten im Geftelle und etwas höher als die 
Spulen find 20 mit eben fo vielen Garnfträhnen angefüllte Garnwinden, jede 
einzelne unabhängig von den übrigen, fo eingelegt, daß fie zwar auf ben eifer: 
nen Bapfen ihrer hölzernen Achten leicht fih drehen Fünnen, aber dieſe ihre 
Bewegung durch ein mittelft einer fchleifenförmigen Schnur an der Achſe hän— 
gendes Gewicht etwas erfchivert ift, damit nicht der Garnfaden übermäßig dem 
Zuge der Spulen nachgibt, fondern ftets eine gewiffe Spannung behält. (Zoll 
nicht gehafpeltes Garn, fondern das nod auf den Spindeln oder Spulen der 
Spinnmaſchine befindliche gefpult werden; fo fteben an der Stelle der Winden 
die aus der Spinnmafchine genommenen vollen Spulen oder die von den 
Spinnfpindeln abgezogenen und auf andere, hölzerne oder eiferne, Spindeln 
aufgefhobenen Garnförper.) Der Faden einer jeden Winde geht durch einen 
Fudenleiter aus Drabt nach der zugehörigen Spule, und alle Kadenleiter fteben 
auf einer langen, zwifchen den Spulen und den Winden ber fich erjtredenden, 
von Frikftionsrollen geftügten Latte, welcher eine langfame wiederkehrende Schie— 
bung in der Richtung ihrer Länge ertbeilt wird, wobei der Weg, den jeder 
Fabenleiter bin und ber durchläuft, gleich der Länge einer Spule (5 Soll) iſt. 
Die Bewegung der Mafchine wird mittelit einer Handfurbel bervorgebradt, an 
ber fi ein Getrieb befindet. Diefes greift in ein Zahnrad ein, deſſen Getrieb 
ferner ein zweite® Rad umdreht, weldes auf feiner Achfe zwei erzentrijche (herz: 
fürmige) Scheiben trägt, Indem diefe abtwechielnd zwei trittartige Hebel nie: 
berdrüden, ziehen fie mittelft biefer und daran befeftigter Schnüre die Latte 
mit den Fadenleitern auf die ſchon erwähnte Weife bin und ber. Bon ber 
Geftalt der erzentrifhen Scheiben hängt e8 ab, ob die Spulen zulindrifch oder 
bauchig ausfallen. Grfteres ift der Fall bei gleichförmiger Bewegung der Latte; 
Zepteres dann, wenn die Fadenleiter in der Mittelgegend der Spulen etwas 
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langiamer geben, mitbin bier bie Fäden fi in zahlreicheren Winbungen 
onbäufen. Auf der Kurbelwelle figt ferner ein großes Schnurrad, weldes 
turh feine Schnur ohne Ende die Schnurfcheibe einer, unter den Garn: 
winden liegender, langen borizontalen Welle, und fomit biefe felbft, im 
Umlauf bringt. Auf der eben erwähnten Welle befinden fich zehn Rollen, 
welhe mittelft endloſer Schnüre bie zehn Rollen der Spulendrähte, und 
alſo auch Letztere, umtreiben. Indem bie Drähte durch Friktion die Spulen 
mimebmen, wideln biefe die Fäden auf; aber jede zufällig (3. B. durch 
Berwirrung des Strähns) eintretende flarfe Spannung eines Fabens reicht 
bin, die betreffende Spule zurüdzubalten, fo daß fie fill flieht, wodurd dem 
Abreißen des Fadens vorgebeugt wird. Eben fo kann der Arbeiter mit ber 
Hand jede einzelne Epule anhalten, 3. B. um fie, wenn fie voll ift, heraus— 
sunebmen, und eine leere an die Stelle zu bringen. Die Berhältniffe des 
Bewegungs- Mechanismus find fo angeordnet, daß bei jeden vollen Umgange 
der Kurbel die Epulen 18 Mal umlaufen, und bA 27 Kurbel:limgängen (alfo 
während 476 Spulen-Umläufen) die Fabenleiter Gin Mal ihren Weg bin und 
ber zurüdfegen. In ber 3eit, welche die Kurbel braucht, um 27 Mal herum 
zu fommen, werben bemnad 476 Windungen bes Fadens aufgerollt, welche fich 
auf zwei Spulenlängen, d. b. auf einem Raume von 5 Boll doppelt liegend, 
vertbeilen ; wonach nabe 48 einfahe Windungen auf 1 Zoll fallen. Daf 
für feineres Garn die Gefhwindigfeit der Kadenleiter geringer fein muß, ergibt 
fh aus der Natur ber Sadı. 

Die Methode, den Spulen die Bewegung mittelft der Drahtfpinteln, 
auf welchen fie fteden, zu ertheilen, bietet wine Unvollfommenheit dar, 
welbe darin befteht, daß die Umfangsgefhmwindigfeit der Spulen in dem 
Maße, wie diefe fih mit Garn füllen, wächſt, und zulegt wohl groß genug 
werden fann, um häufiges Abreißen der zu raſch angezogenen Fäden her— 
beizuführen. Man umgeht diefen Nadtheil bei manden neueren Spul= 
mafhinen” dadurch, daß man jede der horizontalen (ganz loſe auf ihren 
Spindeln ftedenden) Spulen mit ihrem Umfreife auf der Stirn einer 
bölzernen, mit Tuch befleideten Scheibe liegen läßt. Alle diefe Scheiben 
find auf einer horizontalen Welle befeftigt, melde durd die ganze Länge 
der Mafchine fich erjiredt, und dur den Mechanismus umgedreht wird. 
Indem jede Scheibe an dem Umkreiſe des betwidelten Theils ihrer Spule 
fib reibt, gibt fie demfelben unmittelbar eine Bewegung von gleihförmiger 
Geſchwindigkeit, mie did oder mie dünn aud die Spule ſei; und dem 
gemäß nimmt bei wachſendem Durcdmeffer der Spule die Zahl der Um— 
trebungen für gleidye Zeit ab, mogegen der Baden ſiets mit einerlei Ge- 
fhmindigfeit angezogen und aufgewidelt wird. Tritt zufällig eine ſtarke 
Anfpannung des Fadens ein, indem die Winde denfelben nicht millig 
berzibt; fo übermältigt jene Spannung fehr bald die Friktion zwiſchen 
Scheibe und Spule: Erftere gebt dann allein, und die Legtere bleibt in 
Ruhe. Durh Aufheben der Spule von der Scheibe wird der nämlide 
Zweck vorfäglidh erreicht, wenn man die gefüllte Spule gegen eine leere 
tertaufchen oder einen geriffenen Faden anknüpfen will, u. dgl. m. 

2) Das Scheeren oder Schweifen der Kette, das Ketten= 
ſcheeren, Kettenauffhlagen (ourdir, ourdissage, warping). — 
Es ift dieß diejenige Arbeit, durch melde die zu einer Zeugfette mötbige 
Anzahl von Fäden in der erforderlihen und gleihen Länge abgemeifen, 
und zweckmäßig zufammengelegt wird. Man bedient fi dazu einer Vor— 
richtung, weldederöcheerrabmen, Schweifrabmen, Anſchweif— 
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rahmen oder Zettelrahmen, die Scheermühle (ourdissoir) heißt, 
und in den allermeiften Fällen die Geftalt eines fenfrecht ftehenden acht— 
armigen, ungefähr 6 Fuß hoben und gewöhnlid 12 Fuß im Umfange 
meffenden, leiht aus Holz gebauten Hafpels befigt (runder Scheer— 
rahmen, ourdissoir cylindrique, ourdissoir tournant, asple, warping 
mill)’). Die Welle des Schweifrahfmens läuft mit ihrem untern 
Zapfen in einer Pfanne auf dem Fußboden, mit dem obern in dem Loche 
eines unter der Zimmerdede befeftigten Holzes, fo daß das Ganze fi 
durch eine fehr geringe Kraft umdrehen läßt. Nahe am obern Ende des 
Haſpels ftehen neben einander drei horizontale hölzerne Nägel bon etwa 
6 Zoll Länge, am untern Ende zwei bdergleihen. Als Hülfsgeräth gehört 
zu dem Scheerrahmen ein neben demfelben bingefegtes rahmenartiges Ge— 
ftell, worin die mit Kettenfäden angefüllten Spulen, in zwei oder vier 
Reihen abgetheilt und auf Eifendrähten (skewers) ftedend, liegen. Diefes 
Spulen-Geſtell, welches bald ſenkrecht bald in geneigter Lage angebradt 
ift, wird die Scheerlatte, Scheerbanf, der Schmweifflod, Kane 
ter, Scheerfanter, das Schmweifgeftell (cannelier, cantre, bank) 
genannt, und die Spulenreiben laufen darin von oben nad) unten, fo daß 
bei zwei Reihen nur zwei, bei bier Reihen vier Spulen neben einander in 
Einer Linie liegen. Seltener gebraudt man Scmweifgeftelle mit aufrecht 
ftehenden, oder mit liegenden, in horizontalen Reihen angeordneten, Spu— 
len. Die Anzahl der Spulen ift immer glei) jener der Kettenfäden, 
welche zugleich geſcherrt werden, und beläuft fich öfters bis auf 48, be= 
trägt aber am häufigften nur 20, in zivei gleiche Neihen abgetheilt. Diefer 
Tal fol in der num folgenden Auseinanderfegung angenommen werden. 
Man nennt eine gewiffe Anzahl in der Kette befindliher Fäden einen 
Gang (portee, porter), und pflegt aud die Wädenzahl der ganzen 
Kette nad) Gängen auszjudrüden. Ein Gang enthält in der Regel 40 
(feltener 48, 50 oder 80) Fäden, und eine Kette bon 36 Gängen alfo 
1440 Fäden. Mit 20 Spulen in der Scheerlatte wird demnad 
ein halber Gang auf Ein Mal gefcheerrt. Der Arbeiter vereinigt die 
Anfänge der 20 Fäden durch einen Knoten, ſchlingt fie um die Nägel 
am obern Ende des Sceerrahmens, und dreht diefen (dur Anfaffen der 
fenfredten Stöde, aus welden fein Umfreis gebildet ift) mit der rechten 
Hand um, mährend die Linke die Fäden zwiſchen den audgefpreiteten 
Vingern durdgleiten läßt, um ihnen die parallele Richtung nad) dem 
Sceerrahmen zu geben. Dabei bewegt fih die Hand langfam nieder- 
wärts, wodurd die Aufwickelung des Badenbündeld (muselle) auf dem 
Scheerrahmen in einer Schraubenlinie mit ziemlih weiten Windungen 
Statt findet. Da jeder Umgang nahe eine Länge von 12 Buß oder 6 
Ellen beträgt (die vorhin bezeichnete Größe des Scheerrahmens boraus= 
gefeßt); fo ergibt ſich licht, wie viel Mal die Fäden berumgelegt werden 
müffen, um eine Kette von beftimmter Länge zu erjeugen. Soll diefe 
3.2. 96 Ellen betragen, fo werden 16 Umgänge des Scheerrahmens dazu 
erfordert; und der Arbeiter richtet es fo ein, daß er bei Bollendung des 


) Jacobsſon, Schauplag der Zeugmanufatturen, Bd. I. Berlin, 1773, ©. 
19. — Sprengel, Handwerke und Künfte in Tabellen, XI. 288. 
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(öten Umgangs gerade an den unteren Nägeln angekommen ifl. Er 
ihlingt nun die 20 Fäden um die Nägel, dreht den Scheerrahmen vers 
kehrt, und bewegt die Hand von unten nad) oben, jedod in folder Weife, 
daß die nunmehr entjtehenden Windungen fih neben (niht auf) die 
erften legen, um fo biel möglid eine gleihe Länge aller Fäden zu erhalten, 
Oben angefommen, [Klingt er die Fäden wieder um die dort befindlichen 
Nägel, und feheert hierauf abermals don oben nad unten, wie im Anz 
fange befchrieben wurde. Go abwechſelnd wird fortgefahren, bis der 
Scherrrahmen angefüllt if, oder die erforderliche Anzahl von Kettenfäden 
ih auf demfelben befindet. Da die Scheerlatte fo viel Spulen enthält, 
ala der halbe Gang Fäden, fo ift mit Einem Male Hinab- und Hin= 
aufiheeren Ein Gang (gang, mill-gang, bout) vollendet. Das erwähnte 
Serumfchlingen der Kette um die Nägel oben am Scheerrabmen mird ders 
geftalt vorgenommen, daß zuerft alle 20 Bäden über den letzten Nagel 
(Kopfnagel) gehängt, dann in umgekehrter Richtung zurücgeführt wer— 
den, worauf der Wrbeiter, die Fäden. mit den Fingern theilend, abwech— 
ielnd Einen ®aden über und Einen unter den zweiten Nagel legt. Diefes 
Berfahren heißt ſchränken, ins Kreuz legen oder das Kreuz eine 
leſen (encroiser, enverger). Zwiſchen dem zweiten und erften Nagel 
(ven KRreuznägeln, Schranfnägeln, lease pins) freujt man die 
dermaßen getrennten Hälften der Kette, fo daß auf dem erften alle Fäden 
eben zu liegen kommen, weldie auf dem zweiten unten fi) befinden, und 


umgekehrt. Das Kreuz, Fadenkreuz oder Gelefe, der Schrant-. 


(encroix, enverjure, envergeure, lease) hat zum Zwecke, die Fäden 
in einer folchen Ordnung zu erhalten, daß fie fih in der Bolge nicht 
‚veriwirren, und beim Einziehen auf dem MWebftuhle leicht der Reihe nad) 
aus einander gefunden werden fünnen. Zu diefem Behufe fhlingt man 
zuletzt durch die Kreuzung einen dünnen Bindfaden, um die Trennung 
auch nad dem Abnehmen vom Scheerrahmen bleibend zu maden. Das 
Kreuz Faden um Baden wird nur auf den oberen Nägeln gebildet, wo— 
gegen man auf den unteren zivei Nägeln (Bußnägeln) die gefammten 
20 Fäden als ein Ganzes ins Zickzack legt, d. h. über den einen und 
unter dem andern Nagel binführt. Muf diefe Weife entfteht bier ebenfalls 
ein Kreuz (talon), worin jedod die Kette nur nad halben Gängen 
(demi-portee, half-gang, pin, d. h. Portionen von je 20 äden) ge— 
fchieden if. Wenn der Scheerrahmen nidt genug Raum barbietet für fo 
viele Fäden, als die Kette enthalten muß; fo fcheert man die Letztere in 
jmei oder mehreren Aotheilungen. Eine Kette z. B. von 36 Gängen oder 
1440 Fäden erfordert, daß man im Ganzen 36 Mal aufwärts und 36 
Mal abwärts fcheert, mas — zu jeder Kettenlänge wie oben 16 Umgänge 
gerechnet — 72 X 16, d. i. 1152 Umgänge beträgt. In fo fern nun 
etwa nur 288 Umgänge der 20 Fäden neben einander Plag fänden, 
müßte man diefe Kette in vier Abtheilungen verfertigen, d. h. den Scheer— 
rahmen vier Mal auf die angegebene Weife anfüllen. Iede übermäßige 
Häufung der Kette auf dem Scheerrahmen ift zu vermeiden, weil fie durch 
das Uebereinanderliegen der Fäden zu ungleicher Länge derfelben Veran— 
laffung wird, wodurch auf dem Webſtuhle viel Unbequemlichfeit und 
Nachtheil entfteht. Aus demfelben Grunde vermeidet man es aud gern, 
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mit einer fehr großen Anzahl von Spulen zu fdheeren, obwohl man 
dadurd die Arbeit anſehnlich beſchleunigen könnte. Beim Scheeren mit 
vielen Spulen gibt aucd der Umſtand, daß die Fäden auf dem Wege von 
den Spulen nah dem Scheerrahmen unter zu großen Winkeln zufammene 
laufen, und dabei in ungleihem Grade angefpannt, mithin theils mehr theils 
weniger ausgedehnt werden, zu ungleidher Länge und Claftizität der Kette 
Veranlaffung; und die Volge davon ift ein Gewebe, welchem es an dem 
nöthigen glatten und gleihförmigen Anſehen gebridt. 

Die im Vorftebenden bejchriebene einfache Einridtung des Scheer— 
rahmens wird oft durd mehrere auf Bequemlichkeit und Genauigkeit der 
Arbeit berechnete Apparate vervollitändigt. Dahin gehört zunädit das 
Leſebret zur Leitung und Abtheilung der Fäden auf ihrem Wege von 
den Spulen nah dem Scheerrabmen. Es ift diefes ein längliches, 
mit einem Stiele verfehenes Bretchen, welches (den zwei Spulenreibhen 
der Scheerlatte entſprechend) zwei parallele Reihen von Löchern (in jeder 
Reihe zehn Löcher) enthält. Der Arbeiter hält das Lefebret in der linken 
Hand, und läßt die Fäden durch die Löcher deifelben gehen, melde der 
Glätte halber mit gläfernen Ringelchen ausgefüttert find. Der Gebraud) 
der Finger beim Scheeren durd die Hand (mie e8 oben erklärt ift) wird 
dadurch erfpart, und der Arbeiter findet, um die Fäden ins Kreuz zu 
legen, diefelben ſchon durd das Lefebret in zwei gleihe Abtheilungen ges 
trennt. — Die Umdrehung des Sceerrahmens wird fehr oft mittelft einer 
Kurbel bewirkt, die fihb an einem niedrigen, neben dem Rahmen ſtehenden 
(meift zugleih als Sig für den Arbeiter dienenden) Geftelle befindet‘). 
Die ſenkrechte Achſe diefer Kurbel trägt nahe über dem Fußboden eine 
Edeibe von 12 Zoll Durdmeffer, von welder eine Schnur ohne Ende, 
auf eine 30 Zoll große, unten an der Welle des Scheerrabmens befeftigte 
Scheibe läuft. Oder man bringt ftatt diefer Scheiben zwei berzahnte 
Räder an, und legt zwifchen diefelben, der Entfernung wegen (um große 
Näder zu vermeiden) ein drittes Nad. Mit einem und dem andern der 
fo eben angedeuteten Bewegungs-Mechanismen wird zugleidh eine Vor— 
tihtung verbunden, melde dem Mrbeiter das Halten und Bewegen 
des Lefebretes erfpart. An dem obern Ende der Welle des Scheer: 
rahmens iſt nämlih eine Schnur befejtigt, welche zuerjt horizontal 
fortgeht, dann über eine Feine Role ſenkrecht herabläuft, und an 
ihrem zweiten Ende ein hölzernes Käfthen (der Führer, die Kake, 
plot, gielte, jack, heck-box genannt) trägt. Letzteres ift längs eines 
bößernen Ständers neben dem Scheerrahmen auf und nieder beweglich, 
und auf ihm befindet ſich das Leſebret oder ein daſſelbe vertretender 
Apparat. Je nahdem nun der Sceerrahbmen durd die Kurbel rechts 
oder links umgedreht wird, mwidelt ih die Schnur um die Melle auf 
oder bon derfelben ab, mithin fteigt oder finft das Käfthen mit dem 
Leſebrete. Dadurd, daß man dem Theile der Welle, welder die Schnur 


*) Jacobsſon, Schauplatz ber Zeugmanufakturen, II. 368, II. 173. — 
Eprengel, Handwerfe und Künfte, XH. 291, XIV. 397. — 
Borgnis, VII. 183. — Dictionnaire technologique, Tome 15, Paris, 
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aufnimmt, den gebörigen Durchmeffer gibt, ſtellt man das richtige Vers 
bältniß zwiſchen der Geſchwindigkeit beider Bewegungen ber. Damit aber 
die folgenden Windungen der Kette gehörig neben die vorhergehenden 
fih legen, wird jeded Mal, wenn das Lefebret feinen tiefften und feinen 
höchſten Stantpunft erreiht bat, und bevor es mit dem Führer die Bes 
wegung im entgegengeſetzter Nichtung antritt, durch einen einfahen Me- 
danismus die Schnur ein wenig berfürzt, folgli das Käftdhen um ein 
Geringes gehoben, ohne daß gleichzeitig eine entipredende Bewegung des 
Scerrrabmens Statt findet. Der erwähnte Medhanismus (r&gulateur) 
beitebt in einer am Führer befindlihen Heinen, mit Sperr-Rad und 
Sperrfegel verfebenen. horizontalen Wale, auf melde, wenn fie umgedreht 
wird, die daran befeſtigte Schnur fih aufrollt. 

Es ift oben angedeutet worden, daß an der Stelle des Lefebrets auch wohl 
ein anderer dem gleiden Zwecke genügender Apparat mit dem Führer verbun- 
den wird. Bei einigen Scheerrahmen befteht derfelbe in einer horizontalen 
Satte, auf ber in einer Reihe 20 gläferne Ringe (lournettes, queues de cochon) 
zum Durchgange ber Fäden ftehen, welche ſodann gemeinfhaftlih durch einen 
größern Glasring nah dem Scheerrahmen geben. Im anderen Fällen bringt 
man zwet hinter einander jtehende roftartige Rahmen (Roft, hoch an, beren 
jeder 10 fenfrechte mefingene oder fählerne Stäbchen enthält. Jedes der 
Serteren ift im der Mitte mit einem glatten runden Loche durchbohrt, durch 
welches ein Faden geht. Die Stäbchen des einen Roftes ſtehen den Zwiſchen— 
räumen oder Oeffnungen des andern gegenüber, und umgekehrt, fo daß dem 
Durchgange der Fäden fein Hinderniß dargeboten it. Beide Rofte können in 
NRutben des beweglichen Käftchens gehoben und niedergelaffen werden, Da— 
durch ift es möglich, die Fäden augenbliklic zur Bildung des Kreuzes abzu— 
tbeilen. Indem man nämlich zuerft den vordern Roft in die Höhe zieht, 
beben fich die in den Löchern deffelben befindlichen 10 Fäden (welche in der 
KReibe der te, 3te, te, Tte u, f. w. find), und man legiwbiefe auf, die übri- 
gen u nter einen Nagel am Scheerrahmen. Wird fodann ber hintere Roft ges 
boben (und der vordere wieder herabgelaffen), fo theilen ſich die Fäden ent» 
gegengeſetzt, d. b. der 2te, Ate, Gte.... 20fte gehen binauf_und werden oben 
auf den andern Nagel gelegt, während die zweite Hälfte (Faden 1, 3, 5.... 
19) unter demfelben bleibt. 

Der Scheerrahmen mit Kurbelbewegung und Führer wird öfters 
berizontal Tiegend (ftatt aufrecht ftehend) gebaut”), mas nebſt größerer 
Bequemlichkeit den Vortheil gewährt, daß die Windungen einer ſchweren 
Kette nicht darauf berrutichen können. 

Zn Weber MWerkflätten wo nur Ketten bon geringer Fädenanzahl 
eerfommen (namentlid bei der Bordenmweberei) findet oft ein unbeweglicher 
zerader Sceerrahmen (ourdissoir long) Anwendung, der durd) 
feine Einfachheit, und dadurd daß er fehr wenig Naum in Anfprud) 
nimmt, ſich empfiehlt. An einer Wand der Werfftätte oder an einem 
andern angemejjenen Orte find zwei Latten oder Ständer ſenkrecht ftehend 
befeftigt, beide 6 Fuß hob und etwa 8 Fuß meit bon einander entfernt, 
Huf jeder diefer Latten find von 3 zu 3 Zoll 20 bis 24 runde hölzerne 
Nägel oder kleine Pflöcke rehtwinfelig bon der Mauer abftehend angebracht. 
Diefe mei vertikalen Nägelreihen laſſen zwiſchen ſich (die Dicke der Nägel 
ſelb ſt eingerechnet) einen Abſtand bon 4 Ellen (8 Buß). Die zum Schee— 
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ten beftimmten Spulen fteden auf eifernen Spindeln entweder zu 6 bis 9 
an einem Holze, weldes der Arbeiter in der Hand hält, oder in größerer 
Anzahl (bis 36) in einem ftehenden Nahmen (einem Schmeifgeftelle). 
Man nimmt von diefen Spulen die Fäden zjufammen, hängt fie mit eins 
ander auf den oberſten Pflock oder Nagel der linken Neihe, zieht fie an— 
gefpannt über den oberften Nagel der rechten Seite, kehrt damit nad) der 
linfen Seite zurüd, legt fie bier um den zmweiten Nagel, und fährt fo 
fort, die vereinigten Fäden in einem Zickzack mit fehr fpiken Winkeln 
aufzufpannen, bis man an dem untern Ende des Schweifrahmens anges 
fommen if. Sodann fehrt man von dem letzten Nagel in demfelben 
Zickzack nah oben hin zjurüd, und, wiederholt diefes Auf- und Abſchweifen 
fo lange, bis die zur ganzen Kette erforderlidye Anzahl Fäden auf den 
Nägeln liegt. Schweift man z. B. mit 9 Spulen, und find 180 Fäden 
erforderlid, jo muß man den Weg über alle Nägel 20 Mal (10 Mal 
abwärts, 10 Mal aufwärts) zurüdlegen. Wenn der Rahmen auf jeder 
Seite 20 Nägel enthält, deren Entfernung 4 Ellen beträgt, jo entjteht 
durdy das 39malige Hin= und Herfpannen der Fäden eine Kette von 
4x. 39, d. i. 156 Ellen (eigepitlich etwas mehr, wegen des Herumbiegens 
um die Nigel und wegen der fchiefen Nichtung, in mweldyer die Fäden von 
einem Nagel zum andern laufen). Bedarf man einer Fürzern Kette, fo 
ſchweift man den Rahmen nicht ganz voll. 

3) Das Aufbäumen (plier, pliage, montage, beaming). So 
nennt man die Arbeit, durd welche die gefcheerte, von dem Schweifrah— 
men abgenommene (und einftweilen Fnäuelartig zufammengemwidelte oder 
zu kettenähnlich aneinander gereibten Ringen, chainette, verſchlungene) 
Kette in gleichmäßiger Vertheilung auf eine hölzerne Walze (den Kettens 
Daum) aufgewidele wird. Der Kettenbaum madt einen Beltandtheil des 
Webſtuhls aus, und wird als folcher weiter unten noch ausführlicher 
beiproden werden. So viel muß bier fhon vorläufig angeführt werden, 
daß er eine Länge hat, die etwas größer ift als die Breite der zum 
Weben in einer Ebene ausgefpannten Kette; daß er an einem Ende zivei 
kreuzweiſe durchgehende Löcher befigt, "in welche man ein Paar kurze Stöde 
einjhiebt, um den Baum mittelft derfelben umdrehen zu können; und daß 
auf der Zhlinderflädhe, faft von einem Ende bis zum andern, eine etwas 
breite und tiefe Nuth ausgeftoßen it, in welche eine dazu gehörige vier— 
Fantige Leifte (Ruthe, Baumruthe, Fitzruthe, Einlegſtäbchen, 
verdillon) paßt. Plan fchiebt dieſe Letztere durch das beim Scheeren 
gebildete und mit einem Baden gebundene Kreuz am Anfange der Kette; 
legt dann die Leifte in die Nutb des Baumes, und bindet fie, indem man 
diefen mit zwei Schnüren umſchlingt, an den Enden feſt. Hat man auf 
ſolche Weife die Kette an dem (in zwei Ausfchnitten oder Lagern des 
Webſtuhl-Geſtells oder auf zwei eigens bierzu beftimmten Böden, cabres, 
liegenden) Kettenbaume befeftigt; jo wird fie durch Umdrehung des Letztern 
aufgewidelt. Um aber hierbei die Kette gleihmäßig über den Naum aus— 
zubreiten, den fie einnehmen fol, legt man fie in Fleinen Abtheilungen in 
die Deffnungen eines nahe vor dem Baume feftgebaltenen Fammartigen 
Werkjeuges (Nietfamm, Scheidefamm, Schlichtkamm, Oeff— 
ner, räleau, ratelier, valeau, peigne de pliage, separator, ravel). 
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Diefer Kamm befteht aus zwei höfgernen Leiften und aus Zähnen von 
farfem Mteffingdrahte. Die Länge der Leiften ift etwas größer als die 
Breite der, Baden neben Baden, ausgebreiteten Kette. Die untere Leifte 
trägt an jedem Ende einen 2/, Zoll langen, ſenkrecht in die Höhe ſtehen— 
den, Hachvieredigen Zapfen und, in gleihen Abſtänden von einander, eine 
Anzahl der ſchon erwähnten mefjingenen Zähne, welche 3%, Zoll hoch her= 
porragen. Die obere Leifte des Kammes wird mittelft zweier Löcher auf 
die Zapfen der untern aufgefhoben, und enthält eine Nuth, in melde die 
Zähne 4/, Zoll weit eintreten. Demnach bilden, nah dem Zuſammen— 
fegen des Ganzen, die Räume zwiſchen den Zähnen ringsum gefchloffene 
bierefige Deffnungen bon %, Zoll Höhe im lichten Maße. Der Zähne find 
je viele, daß zwiſchen denfelben die ganze Kette den Kamm entlang aus— 
getbeilt ift, wenn man in jede Deffnung eine Portion (muselte, cuissette) 
von 10 oder 20 Fäden gelegt hat. Die regelmäßige parallele Aufwicke— 
lung der Kettenfäden, welde durd den Sceidefamm bewirkt wird, ift 
unerläßlich, damit der Weber beim Verarbeiten der Kette jeden etwa ab= 
teifenden Faden ſchnell wieder finden Fann. 

Die Ketten zu ſchweren Geidenftoffen, bei welchen die größte Sorgfalt 
unerläßlich ift, werben gewöhnlich nicht aus der Hand aufgebäumt, fondern 
erft ausgebreitet auf eine bölzerne Trommel gewunden, und von biefer ab 
tur den Scheidbefamm auf den Kettenbaum übertragen; wobei öfters noch 
befondere WBorrichtungen zur Beförderung bes regelmäßigften Aufiwidelns in 
Anwendung fommen*®). 

Sehr fchmale Ketten, wie fie in ber Banpdfabrifation und Bordenmeberei 
vorfommen, werben nicht auf einen Baum fondern auf eine große Spule 
(3ettelfpule, 3ettelrolle) aufgerollt, unter gewiffen Umftänden auch auf 
mebrere Spulen vertbeilt. Daß im legtern Falle jeder fiir eine befondere Spule 
beitimmte Theil der Fäden für fih allein gefcheert werden muß, bedarf faum 
der Erinnerung. Um bie Kette vom Schweifrabmen auf eine Spule zu brin: 
gen zum Ablegen, Abfahren) bedient man fich eines Geftells (des Ab— 
fabrers), worin bie Spule auf einer eifernen Achſe ftedt und Lebtere durch 
eine Aurbef umgedrebt wird. Die Kurbel befindet fih an der Achfe felbft, 
wenn die Kette aus ziemlich vielen Fäden beftebt, weil dann das NAufwideln 
langfam und mit Aufmerkfamfeit vorgenommen werden muß. Bei ben Ketten 
zu ſchmalen Bändern bingegen wird die Achſe der Spule fchneller durd ein 
an ibr befindliches Getrieb umgedreht; und diefes erhält feine Bewegung mit: 
telit eines Rades, an welchem die Kurbel ftedt. 

Bei einigen felteneren Arten von Weberei fommt der Fall vor, daß bie 
Kette auf Epulen vertbeilt if, von welchen eine jede nur 1 oder 2 Fäden 
enthält. Hier fällt, wie leiht zu erachten, die Operation des Kettenfcheerens 
weg, und man füllt die Spulen auf dem Spulrade oder einer Spulmafchine. 

4) Das Schlichten (parer, encoller, dressing). — Die Ketten= 
fiden haben beim Weben eine - beftändige Neibung an einander und an 
getwiffen Theilen des MWebftuhls (den Ligen und den Zähnen des Riet— 
blattes) auszuftehen, modurd fie leicht raubh werden und häufig abreißen 
twürden, wenn man fie nit auf eine eigene Weife zubereitete, um jenen 
Nactheifen zu begegnen. Hiermit ift der Zweck des Schlichtens angegeben, 
welches zugleich den Nugen bat, die natürliche Naubigfeit der Fäden zu 
mindern, und fo ihre Bewegung beim Weben zu erleichtern. Im Allges 
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meinen befteht das Schlichten im Tränken oder Beftreihen der Ketten- 
fäden mit einer Plebrigen Blüffigkeit, welche, nachdem fie ausgetrodnet ift, 
deren Oberflähe glatt und den Körper des Fadens etwas fteif und hart 
madt. Es ift bei leinenen und baummollenen Ketten immer unerläßlid) 
und ohne Ausnahme gebräudhlid. Das lebende Mittel, welches man 
bier anwendet (die Schlidhte, parement, parou, encollage, chas, 
dressing) ift ein aus Mehl oder Stärke gekochter Kleifter, dem man in 
einzelnen Bällen einen Zufag von etwas Leim, zumeilen aud von Talg, 
gibt. Die Kette der Leinenzeuge (in Fleinen Werfkftätten auch jene der 
baummollenen Stoffe) pflegt man zu ſchlichten, wenn fie ſchon aufgebäumt 
und in dem Webſtuhle ausgefpannt iftz indem man zwei aus langen 
Schmweinsborften gemadte Bürſten (Schlidtbürften) in den Kleifter 
taucht, und — die eine oben auf der Kette, die andere unter derfelben — 
in geraden Strihen nad) dem Laufe der Fäden binführt. Wan fchlichtet 
auf foldhe Weife ein Stück der Kette von 2 bis 3 Ellen Länge; wenn 
diefes berivebt ift, ein neues Stüd; u. f. fe Durd ein fo unvollfoms 
menes Verfahren wird das Weben oft unterbroden und viel Zeit verloren. 
Borrihtungen, melde an jedem MWebjtuhle anzubringen find, und die 
Kette ohne befondere Arbeit und ohne Unterbrehung während des Webens 
ſelbſt fchlichten *), ſcheinen nit in Aufnahme gefommen zu fein, weil fie 
unbequem und nicht einfady genug find, und den Stuhl bedeutend ber= 
theuern. Sehr nahe liegt dagegen der Gedanfe, die geſcheerte Kette vor 
den Aufbäumen, oder gar das Garn in Strähnen (vor dem Kettenfchees 
ren) zu fchlihten. Beide Methoden werden in der That bei baummollenen 
Ketten, in größeren oder beifer eingerichteten Webereien, angetvendet. Man 
bedient fihb dann immer einer aus Kartoffelftärke gekochten Schlichte, 
weicht da8 Garn in derfelben ein, windet e8 wieder aus, und hängt es 
zum Trodnen auf. 

Bei dem erwähnten periodifhen Eclichten auf dem Webftuhle wird zur 
Berminderung des Zeitverluftes dad Trocknen der Schlichte durch einfache Mittel 
befhleunigt, nämlich entweder mittelft eines breiten Fächers von Pappe, den 
man unter: oder oberhalb der Kette ſtark bewegt; oder durch glübende Kohlen, 
welche man auf einer Pfanne unter die Kette hält: die legtere Methode wirkt 
freilich am ſchnellſten, wird aber leicht den Füden gefährlid, Man bat, um 
bas Fächeln mit der Hand vortheilhaft zu erjegen, eine Art Ventilator empfoh— 
len, defien Bewegung dur das Auf: und Niedergeben der Schäfte während 
bes MWebens bervorgebradt wird, fo daß der Weber Feine Zeit weiter verliert, 
als die zum Aufftreichen der Schlichte erforderliche. Wenn man das Schlichten 
einer neuen Portion Kette jedes Mal in dem Zeitpunfte vornimmt, wo noch 
etwa ein 8 bis 9 Zoll langer Theil der vorher gefchlichteten Portion hinter 
den Schäften fteht; fo wirkt der Ventilator während ber ganzen Zeit, welche 
zum Weben von 8 bis 9 Zoll erfordert wird, auf den frifch gefchlichteten Theil, 
was zum genügenden Zrodnen binlänglih ift. Der höchſt einfache Ventilator 
beftebt aus einer dünnen hölzernen Welle mit zwei eifernen Zapfen, welche 
quer unter dir im Stuble aufgefpannten Kette liegt, mit zwei rechtwinfelig 
und parallel von ihr ausgehenden Armen oder Speichen verfehen if, und an 
diefen ein Blatt von Pappe oder dünnem Holze trägt. Im Zuftande der 
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Rube ſteht diefer Fächer vertital; allein feine Welle iſt durch zwei Riemen mit 
un Schäften fo verbunden, baß er beim Auf: und Niedergehen diefer Letztern 
eine ofeillirende Bewegung madt. Auf jeden zum Gewebe binzugefügten Ein» 
ſchuffaden erfolgt Eine Schwingung. Nimmt man nun beifpielweife ein Ge- 
webe mit 60 Schußfäben in 1 Boll an, fo gefchehen etwa 500 Schwingungen 
während des Aufwebens eines noch vorbandenen trodenen, 8 bis 9 Soll langen 
Theils; und darüber verfließen — 50 Einfhüffe auf die Minute gerechnet — 
jehn Minuten, bis die neu gefchlichtete Portion in die Schäfte eintritt. 

Wollene Ketten werden nicht mit Kleifter gefhlichtet, fondern meiften= 
tbeild nah dem Scheeren geleimt, d. b. in dünnes laumarmes Leim= 
waffer getaucht, ausgewunden und auf Stangen hängend getrodnet. 
Zumeilen bedient man fih, um das Trodnen fchnell und in Eleinem 
Raume zu bewirken, befonderer Borridhtungen*); fo wie zum Leimen felbft 
mandhmal eine Maſchine angewendet wird"). In einigen Bällen (wenn 
nämlich die getvebten Stoffe von folder Art find, daß fie einer Reinigung 
jur Entfernung des Leims nicht unterworfen werden dürfen) bleibt die 
Kette ohne Leim und überhaupt ohne Ähnliche Zubereitung. 

Ketten aus Seide werden weder geleimt nod) gefchlichtet, indem einer= 
feit® die Seide bon Natur viel Elaftizität und Feſtigkeit befikt, anderer- 
feitö jede Verunreinigung derfelben vermieden werden muß, teil die aus 
ihr gewebten Stoffe das Auswaſchen oder eine ähnliche Operation nicht 
ertragen Fünnten. Das Verfahren, einer aus ſchlechter (leicht abreißender) 
Seide beitehenden Kette durch Weberbürjten mit Tragantauflöfung oder 
altem Biere (mouiller, mouillage) größere Feftigfeit zu geben, kommt 
nur ausnahmsweiſe bor, iſt regelwidrig, und ſchadet leicht mehr, als es 
nut, weil davon die Stoffe brüdig werden. 

Ueber die zur Anwendung auf Leinen= und Baumwollgarn be= 
fimmte Schlichte, von mwelder oben das Allgemeine angeführt worden 
it, find mehrere Bemerkungen nadzutragen. Die‘ gewöhnlihe Mehl— 
Schlichte, melde aus Rocken- oder Weitenmehl mit Waffer in Geftalt 
eines dünnen Breies oder Kleifters gekocht wird, fommt wohlfeil zu jtehen, 
verdirbt aber bei der Aufbewahrung in Furzer Zeit (wiewohl fie, nad) der 
Behauptung mander Weber, erft recht gut fein fol, wenn fie bis zu eis 
nem gewwiffem Grade fauer geworden ift), und bat den Behler, daß fie in 
warmen, trodenen oder luftigen Arbeitszimmern fo ſcharf austrodnet, daß 
die Garnfäden dabon brüdig merden und leiht abreißen, weshalb zum 
Weben feiner Stoffe Keller oder überhaupt feuchte (daher ungefunde) 
Räume am beften geeignet find, wohl auch vorfäglic gewählt werden. In 
der Abficht, den Kettenfäden eine größere Gefchmeidigfeit und Glätte zu 
berleihen,“ gibt man nidt felten etwas Talg unter die Schlidte, oder 
überfäbrt die auf dem Stuhle gefchlichtete und wieder getrodnete Kette 
mit einer Bürfte, auf welde man etwas Talg genommen bat. Es ift 
ferner torgefchlagen und mit Erfolg verſucht worden, durd einen Zufag 
von Chlorkalzium der Sclidyte einen gewiffen Grad hygroſkopiſcher Be— 
ſchaffenheit zu ertheilen; allein obfhon gewiß ift, daß diefe Veimifhung 
dutch ihre anziehende Kraft zur Beuchtigfeit der Luft das zu flarfe Aus— 

*) Polgtechn. Journal, I. 420; IV. 63. — Jahrbücher III. 472. 

) Polytechn. Gentralblatt 1848, ©. 819. 
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trodnen der Schlichte verhindert, fo hat fie doch mie es ſcheint ſehr wenig 
Eingang in den Werfftätten gefunden. Man wirft ihr vor, daß fie bei 
feuchtem Wetter den Kamm (das Blatt) des Webſtuhls befhmugt, und 
fogar daß die Stoffe, deren Kette damit behandelt ift, bei langem Auf— 
bewahren im unentfchlichteten Zuftande Feine Löcher befommen. Zur Bes 
reitung der Schlichte mit Chlorfalzium (melde zugleidh den großen Vor— 
theil gewährt, daß fie länger ald zwei Monate unverdorben aufbewahrt 
werden fann) bverfährt man auf folgende Weife: Ein Pfund Roden= oder 
Weitzenmehl wird mit ungefähr 8 Pfd. Waffer angerührt und menigitens 
eine Viertelftunde gelinde, unter beftändigem Umrühren, gefoht; nachdem 
das Gefäß dom Feuer genommen ift, gießt man die Auflöfung von 2 
Loth Chlorkalzium in einem Eleinen Glafe voll Waffer hinzu, und vers 
mifcht diefelbe auf das Sorgfältigfte mit dem Kleifter. Sogleich nad 
dem Erkalten ift die Schlihte zum Gebrauche geeignet. 

Die Schlihte aus Stärfmehl (fei es Weigenftärfe oder Kartoffel 
ftärfe) bat den Vorzug, bei weißer Waare die reine Barbe der Kette nidt 
zu verändern; berdirbt aber nad Furzer Aufbewahrung, und muß deshalb 
an dem Tage, wo fie bereitet if, auch verbraucht werden. Durch einen 
Zufak von Kupfervitriol gewinnt fie etwas mehr Bähigfeit, fih in gutem 
Zuftande zu erhalten, zugleih die Eigenfhaft, im Falten Zuftande nidt 
flümperig zu werden, und ſich feiter mit den Bäden zu vereinigen; aud) 
fchreibt man diefer Beimiſchung die Wirkung zu, daß bie unentichlichtet 
aufbewahrten Zeuge nit ſchimmeln. Man bereitet fie biernad auf fols 
gende MWeife: 4 Pfd. Kartoffelftärfe (fEcule) werden mit 7 Pfd. lau— 
warmen MWafferd zu einem Brei angerührt, den man in 34 Pfd. fait 
kochendheißes, mit 6 Loth blauen Vitriols verfegtes Waffer gießt; worauf 
man das Ganze, unter Umrühren, bis zur vollftändigen Auflöfung kochen 
läßt. Bei der Darftellung im Großen mird zweckmäßig die Kochung in 
einem bon außen durch Dampf geheigten oder mit hineintretendem Dampf— 
rohre verfehenen Keffel vorgenommen, 


Statt Kupfervitriol fann man, mit gleihem Erfolge, Zinfvitriol oder 
Alaun anwenden. Alle diefe Zufäge haben jedoh ben Nachtheil, daß fie das 
Reinbleihen der mit folder Schlichte verfertigten Stoffe erfchweren,? und 
beim nachfolgenden Färben oder Druden nicht felten $leden verurfadhen. Alaun 
it in diefer Hinfiht am meiften, Zinkvitriol am wenigften gefährlid. Folgende 
Schlichte ift folhem Fehler nicht unterworfen, und gewährt dbemungeachtet alle 
Vortheile des Zufaßes der genannten Salze: 70 Pfund Waffer, 6 Pf. 22 Loth 
Kartoffelftärke, 3 Quenthen Schwefelfäure, 21/, Loth Pryftallifirte Soda. Die 
Stärfe wird zuerft in einem Theile des Waffers Palt zerrührt, durch ein feines 
Sieb in den Keffel gegoffen, das übrige Waffer zugefeßt, hierauf die Schwefel: 
fäure beigegeben und das Ganze erbigt. Nah etwa halbftündigem Kochen, 
nämlich wenn ber anfangs dide gallertartige Kleifter gummiartig, durchfichtig 
und fädenziehend (jedoch nicht zu fehr flüffig) geworden ift, fegt man bie vor: 
läufig in 16 Loth Waſſer aufgelöfte Soda hinzu und rührt forgfältig um, 
ohne weiter kochen zu laffen. Zuweilen beobachtet man, daß biefe Schlichte 
nad einiger Zeit (ſchon am Tage nach ihrer Bereitung) eine wäfferige, uns 
braudbare Beihhaffenheit annimmt, während fie in anderen Fällen fich ſehr 
gut bält; die Urſache ſcheint in eigenthümlicher Befchaffenheit mancher Kartoffel: 
ftärfe zu liegen, das Uebel ift felbft durch bedeutende Verminderung des Schwe— 
felfäures (und entfprechend des Soda:) Zufages nicht ſicher zu vermeiden. 
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Bolfommen gut und haltbar ift dagegen ſtets eine Schlichte aus 10 Pfd. 
Kartoffelftärfe, 1 Pfd. Leiocom (geröftete Stärke, Stärfegummi) und 100 Pfo. 
Baffer; das Kochen bei Bereitung berfelben muß aber länger unterhalten 
werden, als bei Anwendung von Schwefelfäure. 

Mit Zufag von Chlorkalzium erhält man eine fehr gute Schlichte aus 
Ctärfe durch folgendes Verfahren: Man gießt ungefähr 4 Pfd. Fochendes 
Baffer auf 4 Loth Rafpelipäne von Hirfhborn oder Elfenbein, läßt das be: 
deckte Gefäß 24 Stunden in beißer Aſche ftehen, dann den Inbalt 15 bis 20 
Minuten lang Pochen, und feihet ferner das fo gewonnene Leimwaſſer durch 
Zeinwanb von dem Rüdftande ab. Hierauf zerrührt man 1 Pfund Kartoffel: 
oder Weigenftärfe in 5 Pfund Waffer, fügt das Leimwaffer hinzu, kocht das 
Ganze bis zur mollendeten Kleifterbildung, und verfegt dieſe Schlichte mit 2 
Loth Chlorfalzium. Statt das Leimwafler aus den genannten Subftanzen zu 
bereiten, kann man aud 2 Loth hellen Tifchlerleim anwenden. 

Auch Kartoffelmehl (ftatt Stärke oder Getreidemehl) wird mandmal zur 
Shlichtebereitung angewendet. Mehrere Verſuche find ferner gemacht worden, 
Schlichte von folder Beſchaffenheit, daß fie den Garnfäden die gemünfchte 
Feftigkeit, Glätte, Geſchmeidigkeit und Elaſtizität ertheilt, und fie auch bei 
trodener Zuft nicht brüdig macht, aus verfchiedenen Materialien zu bereiten ; 
und die Refultate find im Allgemeinen ſehr befriedigend ausgefallen mit den 
Schlichten aus Kanarienfamen:Mehl, Reis (in Körnern oder ald Mehl), Lein— 
ſamen-⸗Mehl, isländifhem Moos und ein Paar anderen Flechten-Arten. Allein 
tbeils ift die Bereitung der Schlichte aus den genannten Stoffen zu Poftipielig, 
tbeils erfordert fie zu weitläufige VBerfahrungsarten, um einer ausgedehnten 
Anwendung, zumal in Pleinen Werkjtätten, fähig zu fein. Demungeachtet joll 
bier die Darftellung der Schlichte aus Leinfamen und aus Zledhten, der Bol: 
ftändigfeit halber, angegeben werben. 

Um die Zeinfamen:Schlichte zu bereiten, zerftößt man 12 Loth Lein: 
famen, kocht das Pulver 10 Minuten lang mit 6 Pfd. Wafler, gießt und preft 
den Abſud durch ein ftarkes, dichtes Tuch; vermifht ihn mit 28 Loth Weigen: 
mebl, in 2 Pfid. Waller angerübrt; umd läßt das Ganze auf gelindem Feuer 
kochen, bis es zu einem Kleifter von geböriger Befchaffenbeit geworben ift. 
Dieſe Schlichte bat die unangenehme Eigenſchaft, leicht die Kettenfäden feit an 
einander zu Fleben ; und nad der Behauptung einiger Weber joll fie auch ver: 
urfachen, daß bie Leinwand ſchwer weiß zu bleihen ift. 

Die befte Vorſchrift zur Bereitung der Moos-Schlichte beftcht in Fol: 
genden: Man weicht 2 Pfd. isländiihes Moos mit einer Auflöfung von 4 
Sotb guter Pottafche in kaltem Waffer ein, und Pnetet e8 mehrmals burd). 
Nab 30 Stunden läßt man die braun gewordene Flüffigfeit abtropfen, Enetet 
das Moos mit faltem Waffer tühtig aus, bis Lehteres ganz geihmadlos ab- 
läuft. Dann Podt man das auf diefe Weife von feinem Farbſtoffe gereinigte 
Moos mit 12 Pid. Wafler eine halbe Stunde lang aus; bereitet zugleich Durch 
Kochen einen Brei aus 8 Loth Weitenmehl und 11, Pfd. Waſſer, und rührt 
beide Flüffigfeiten noch beiß zufammen. Zur Schlichte für farbige Ketten bes 
darf es der voraudgehenden Reinigung des Moofes durch Pottafche nicht; man 
weicht daffelbe in diefem Falle nur 48 Stunten in Waffer ein, bevor man es 
ausfoht. Die Moos-Sclichte ift, der Grfabrung nad, befier als jene aus 
geinfamen, und klebt die Fäden nicht zufammen. Wenn fih beim Stehen eine 
wäfferige Schichte auf derſelben fammelt, fo genügt es, fie gut umzurübren, 
um fie wieder volltommen brauchbar zu machen. — Zwei andere, dem islän: 
difchen Mooſe verwandte Flehten:Arten, nämlich das (in den Apotheken ge: 
bräuchliche) irlän dbifhe Moos oder Garragaheen (Fucus crispus, Linne), 
und das Brodenmoos (vom Broden im Unterharze) fünnen auf ähnliche 
Weife und mit fehr gutem Erfolge angewendet werden. Man übergieht, um 
tıe Garragaheen:Schlihte darzuſtellen, 2 Loth Garragahern mit 4 Pfd. 


904 Ketten: Scheermafdhine. 


Waſſer, läßt e8 fo 12 Stunden lang fteben, fügt dann noch 8 Pfd. Waffer 
hinzu, läßt das Ganze 1°, Stunden kochen, und feiht es dur ein Tuch. 
Beim Erkalten gerinnt bdiefer Abfud zu einer Gallerte, welche einige Wochen 
lang ihre Konfiftenz und Brauchbarkeit bebält. Zum Gebraude fegt man 
einer wie gewöhnlich bereiteten Mehl: Schlichte den vierten Theil (bei beſon— 
bers hartem Garne die Hälfte) jener Gallerte zu, und mifcht Beides gut durch 
einander. — Mit Broden-Moos wird eine ausgezeichnet brauchbare Schlichte 
bergeftellt, indem man 2 Pfd. des trodenen und Plein zerfchnittenen Moofes 
mit 32 Pfd. Flußwaffer über gelindem Feuer, unter öfterem Umrübren, focht, 
bis nur mehr der vierte Theil der Flüffigkeit übrig ift; dann den Abfub durch 
ein flanellenes Seihetuch preßt. 

B. Für den Betrieb der Meberei auf fogenannten Kraftjtühlen (die 
durch Waſſer oder Dampf ihre Bewegung erhalten) wird das Sceeren, 
Schlihten und Aufbäumen der Ketten durch zwei auf einander folgende 
Maſchinen dergeftalt verrichtet, daß die erfte Maſchine (Scheermafchine) 
eine große Anzahl von Fäden, die vorher mitteljt der Spulmafdine eins 
fach auf Spulen gewidelt find, in gleiher Länge und parallel liegend auf 
einer Walze ſammeltz worauf dann mittelft der ziveiten Maſchine (Schlicht— 
mafchine) die Fäden von mehreren ſolchen Walzen zu einer bollftändigen 
Kette vereinigt, mit Schlichte verfehen und aufgebäumt, d. b. auf den 
Kettenbaum gebracht werden. 

1) Die Scheermafchine, Ketten-Scheermafdhine, Zettel— 
mafdine (ourdissoir, melier à ourdir, machine à ourdir, warping 
mill, warping frame)*) ſcheert gewöhnlih fo viel Fäden, als der adıte 
Theil der Zeugkette erfordert, alfo z. B. 200 für eine Kette von 40 Gän— 
gen (1600 Fäden) oder 440 für eine Kette von 88 Gängen (3520 Fä— 
den). Eben fo viele, mit einfadhen Garnfäden angefüllte, Spulen Tiegen, 
auf Träbten ftedend, reibenweife in einem großen, hinter der Maſchine 
ſchräg aufgerihteten Nahmenwerfe (Spulengeftell, Rollengeitell, 
porte-bobines). Indem fomit die bei der Mafchine angeftellte Arbeis 
terin nur eine mäßige Zahl, und zwar ziemlich) weit auseinander liegen 
der, Fäden zu beauffichtigen hat, iſt ihr das Geſchäft viel leichter, als 
wenn man die ganze Kette mit Einem Male fcheert, was indeffen wohl 
auch Statt findet. Bon den Spulen aus geben die Fäden, um in die 
erforderlihe parallele Richtung zu Fommen, und in einer Fläche angeord— 
net zu werden, deren Breite gleich der Kettenbreite ift, zuerſt über einen 
horizontalen runden Eifenftab, dann durch einen mit diefem Stabe pas 
rallel (und neben demfelben) ftehenden Kamm, der durch feine Zähne die 
einzelnen Fäden in gleiher Entfernung bon einander bält. Es beſteht 
nämlid diefer Kamm aus ſenkrechten platten meffingenen Zähnen, melde 
mit ihren Enden in zwei wagrechte Leiften eingelegt find; und durd jeden 
Zwifchenraum ziveier Zähne nimmt ein Kettenfaden feinen Weg. Auf den 
Kamm folgen drei parallele, horizontal und einander nahe liegende höl— 
*) Berliner Berbandlungen, VIII. 258, 316. — Christian, Mecanique, 

II, 419. — Hartmann, Handbuh des Baumwoll: Manufaktur: 
wefens, Weimar, 1837, ©. 409. — Bulletin d’Encouragement XXV, 
3. — Polytehn. Journal, Bd. 20, ©. 5233; Bd. 92, ©. 330. — 
Brevets XI. 84. — Jobard, Bulletin, V, 240. — Gewerbeblatt für 
Sachſen, 1841, ©. 47, 53. 
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erne Walzen bon 4 Zoll Durchmeſſer, um melde die Kette dergeftalt ſich 
(dlingt, daß fie oberhalb’ der erften Walze zwifchen diefer und der zweiten 
eintritt, die untere Hälfte des Umkreiſes der mittlern umfaßt, und über 
ten obern Theil der letzten Walze wieder herauskommt, um von da ihren 
Weg über vier bis ſechs hölzerne Querlatten fortzufegen, fodann durch 
einen zweiten Kamm zu gehen (der. dem erften völlig gleicht), und fid 
mid auf die Kettenwalze (rouleau - ourdissoir) aufzumideln. 
Diefe, welche am borderften Ende der Mafchine in horizontaler Zage fih 
befindet, iſt der einzige Beitandtheil, der felbjtändig von der bewegenden 
Kraft umgedreht wird; denn die Spulen oder Garnrollen folgen, indem 
fie die Fäden abliefern, nur dem Zuge der Lehteren, welder dur deren 
Aufwidelung auf die Kettenwalze bervorgebradyt wird; und die drei er= 
wähnten Walzen drehen fih bloß durd die Reibung der Kette an ihrem 
Umfreife. Um die Fäden mit gleihmäßiger Geſchwindigkeit anzuziehen 
und aufjumideln, muß die Peripheries Gefhmwindigkeit der Kettenmwalze 
von Anfang bis zu Ende gleidy bleiben. Da nun aber diefe Walze durd) 
die Anfüllung fehr beträhtlid an Durchmeſſer zunimmt (fie hat leer 5 
bis 6 Zoll, angefült 10 bis 14 Zoll Dide); fo ift nöthig, daß ihre 
Umdrehung in dem Berhältniffe, wie dad Garn ſich anhäuft, Tangfamer 
wird. Man erreidt diefen Zweck bei berſchiedenen Maſchinen auf zweier— 
lei Art. Entweder (und dieß ift die einfachere Methode) liegt die Ketten= 
walze auf einer hölgernen (15 Zoll im Durdmeffer baltenden) Trommel, 
welche von der bewegenden Kraft mit gleihbleibender Geſchwindigkeit ums 
gedreht wird, und durch Friktion ihres Umfreifes an der Kettenwalze Letz— 
tere mit eben fo gleihbleibender Peripherie = Gefhmwindigfeit in Gang fekt; 
oder die Bewegung wird unmittelbar der Achſe der Kettenwalze mitge— 
tbeilt, jedoch durd einen etwas zufammengefegten Mehanismus in der 
Art, dab die Gefhmwindigfeit der Umdrehung fortwährend eine Vermin— 
terung erleidet. Die oben erwähnten bier Zatten, welde, in der Nähe 
der Kettenmwalze, quer unter der Kette liegen, dienen dieſer ald Stütz— 
punkte, wenn man, um das Ende eined abgeriffenen Fadens zu finden, 
genöthigt ift, eine gewiſſe Länge der fhon aufgewidelten Kette wieder ab= 
jurollen. Damit nämlid in diefem Balle nicht die Kette ſchlaff wird und 
in Unordnung kommt, legt man quer auf diefelbe ein Paar runde Eifen- 
ftäbe, welche zwiſchen den Zatten hinabfinfen, die Kette mit ſich nieder= 
jiehben, und fie dadurd angefpannt erhalten. Iſt der Baden angefnüpft, 
und fegt man die Kettenwalze bon Neuem in Gang, fo Fommen die 
Stäbe durd die Wiederaufwidelung des abgerollten Theil der Kette in 
tie Höhe, und merden meggenommen. 

Die Trommel, durd welche die Kettenwalze in Umtrieb gefegt wird, macht 
etwa 48 Umdrehungen in Giner Minute, und wickelt dadurd (indem ihr Um: 
fang nahe 47 ZoU beträgt) 188 Fuß oder 94 Ellen Kettenlänge auf; wonad 
in Einer Stunde 5640 Ellen (von jedem einzelnen Faden) gefcheert werden 
önnte. Die wirkliche Leiftung ift aber weit geringer, wegen des auferordents 
liben Zeitverluftes, welchen das fehr oft wiederkehrende Aufjuchen und An: 
fnüpfen der abreißenden Fäden verurfacht; und zur Anfüllung einer Walze, 
welche 80 bis 86 Pfd. Baummollgarn (in 280 bi8 400 Fäden, jeder 8500 
bis 9000 Glen lang) faßt, find 12 bis 30 Arbeitsftunden nötbig. 

Die Scheermaſchinen bieten in einzeinen Punkten mancherlei abgeänderte 


906 Schlichtmaſchine. 


Einrichtungen dar, ſo daß die obigen Angaben nur als Beiſpiel angeſehen wer— 
den dürfen. Wo die Anfertigung der Ketten gleich in der Spinnerei ſelbſt ge— 
ſchieht, oder die Gelegenheit vorhanden iſt, die Kettengarn-Kötzer aus einer 
Spinnerei zu beziehen, erfpart man ſich das Spulen des Garns, und ſtellt 
in dem Spulengeſtelle (S. 904) ohne Weiteres die gedachten Kötzer — auf 
hölzernen Spindeln ſteckend — auf, um die einzelnen Fäden von denſelben 
zu entnehmen. 

2) Die Schlichtmaſchine (machine a parer, möétier A encoller, 
colloir, dressing machine)*) ift, wie bereit erwähnt, dazu beftimmt: 
die Fäden von act (zumeilen aud; weniger) Kettenwalzen in eine Kette 
zu bereinigen, dieſe zu fchlihten und endlich unverweilt aufzubäumen. 
Das Schlihten zerfällt wieder in drei auf einander folgende Operatio— 
nen: das Auftragen der Schlidte, die Bertheilung derfelben auf den 
Fäden und das Trodnen. Der Kettenbaum liegt in der Mitte der, eine 
Länge von 24 bis 30 Fuß einnehmenden Mafchine, und oft etwas höher 
al8 die horizontale Ebene, in melder die Kette von den Kettenwalzen ihm 
zugeführt wird. Bon dem Mittelpunfte aus, nad beiden Enden der 
Maſchine hin, wiederholen fi alle Beftandtheile in ſymmetriſcher Stel— 
lung, indem bon jedem Ende aus die Hälfte der Kettenfäden nad dem 
Paume bin gelangt, In der That ift alfo eine Vereinigung bon zwei 
ganz gleich gebauten Schlihtmafhinen vorhanden, deren jede die halbe 
Fädenzahl, aber in der vollen Breiten Musdehnung der Kette, bearbeitet; 
und die Vereinigung beider Hälften erfolgt erft im Aufrollen auf den 
Baum. Diefe Anordnung madt allerdings die Schlichtmaſchine viel grö— 
fer und Poftfpieliger, gewährt aber den fehr weſentlichen Vortheil, daß die 
Fäden beim Schlihten in einem doppelt fo großen Abftande von einan= 
der liegen, als in der fertigen Kette; wodurch ein bollftändigeres Schlich— 
ten und eine beſſere Weberfiht der Fäden möglih wird. An jedem Ende 
der Mafchine merden bier von den auf der Scheermaſchine mit Fäden 
bewidelten Walzen eingelegt, welche dur breite, über ihre Zapfen ges 
fchlagene, beſchwerte Riemen gebremft, d. h. an zu leichter Umdrehung ge— 
hindert werden; und man ordnet für die folgende Bearbeitung die Kettene 
fäden dergeftalt neben einander, daß der 1., 5., 9., 13., 1T., .... 
Faden von der I. Walze, der 2., 6., 10., 14.,.... bon der II., ver 
3, 7, 11; 18... = 2... bon ber IH, der 4,8; 12. 16,5% 5.5 0m 
der IV. Walze genommen wird. Bei der Vereinigung auf dem Ketten= 
baume fällt dann zwiſchen je zwei Fäden der einen Hälfte einer aus der 
andern Hälfte Die Fäden der zufammengehörigen vier Walzen gehen 
gemeinschaftlich über eine hölzerne Walze hinweg, und werden dadurch in 
eine horizontale Fläche ausgebreitet; dann gelangen fie zwiſchen die zwei 


—— 1... 


*) Berliner Berbandlungen, VIII. 259. — Christian, Mecanique III. 420. 
— Breveis XI. 86; XVII. 67; XXXVI 97; XLVIH. 151; LXIV. 
26. — Bulletin de Mulhausen, XIX. 267, 272. — Hartmann, 
Handbuch des Baummoll: Manufafturwefense, ©. 414. — Bulletin 
d’ Encouragement XXV. 5. — Polytehn. Journal, Bd. 21, ©. 1; 
Bd. 69, ©. 272; Bd. 82, ©. 102; Bb. 84, S. 98; Bd. 103, ©. 165. 
— Volytehn. Centralbl. 1838, Bd. 2, ©. 697; 1840, Bb. 1, ©. 184; 
1842, Bd. 2, S. 670, 
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über einander liegenden (durd Hebel und Gewichte ftarf zuſammengepreß— 
ten) Schlichtwalzen, mwelhe 4 bis 5 Zoll. Durchmeſſer haben, aus 
Kupfer beftehen und mit Wollentuch überzogen find. Die untere Walze 
liegt in einem mit (armer) Schlihte angefüllten Troge, nimmt Schlichte 
aus demfelben auf, und theilt fie den Kettenfäden mitz die Oberwalze 
preft durdy den Drud ihrer Gewichthebel den Weberfluß aus, und bes 
fördert zugleich die Anhaftung und das Eindringen der Schlihte. Zus 
nähft handelt es fi um die gleihförmigfte Vertheilung und Ausbreitung 
der Schlihte auf den Fäden. Hierzu find Bürften angebradht, melde 
über die ganze Kettenbreite ſich erftreden, und entweder gerade, mit hin 
und ber gehender Bewegung (nad der Richtung der Fäden) verfehen find, 
oder eine Walzengeftalt und drehende Bewegung haben, Sie befinden 
ih öfters nur unter der Kette, meiltentheild aber fowohl unterhalb als 
oberhalb derfelben. Die geraden Bürften (deren man fi am öfteften 
bedient) durchlaufen jede einen Weg von etwa 12 Zoll hin und ber 
(Beides 30 bis 36 Mal in Einer Minute), und greifen zwiſchen Die 
Kettenfäden ein, wenn fie fih gegen diefelben bewegen, ziehen fidh aber 
beim Zurüdgehen (wo die Richtung ihrer Bewegung mit jener der Fäden 
übereinftimmt) aus der Kette heraus. Auf ihrem Wege von den Schlidt- 
walzen nad den Bürften gehen die Fäden durch einen meffingenen Kamm 
(wraith) der fie in gleihen Abftänden von einander gefondert hält. Von 
den Pürften nad dem Kettenbaume bin find ferner zu gleihem Behufe 
noh zwei ähnliche Kämme angebraht, zwifhen melden fih, unter der 
Kette, ein Ventilator oder Windfang (eine mit drei oder vier fhaufelför- 
migen Flügeln befegte Welle) befindet, deffen fchnelle Umdrehung einen 
Luftſtrom erregt, um bie geſchlichtete Kette fchleunig zu trodnen, was 
überdieß durch angemeffene Heitzung des Schlichtſaales; insbefondere durch 
Dampfröhren, die unter der Mafchine ber Liegen, befördert wird. Der 
Kettenbaum, auf meldem die ganze Kette völlig getrodinet ſich fammelt, 
um hernach mit demfelben in den Webftuhl gelegt zu werden, zieht durch 
feine Umdrehung die Fäden an fih, und muß dieß mit einer gleichmäßi— 
am Geſchwindigkeit thun, welche mit der gleihmäßigen Geſchwindigkeit 
der Schlichtwalzen übereinftiimmt. Dazu ift eine unveränderlide Peri— 
bherie- Gefhmwindigkeit des Kettenbaums nöthig, der dur Räderwerk an 
feiner Achfe umgedreht wird. Da fonad in dem Maße, wie der Ketten= 
baum dider wird, feine Drehung fi verzögern muß; und da ferner das 
Zahnrad an feiner Achfe mit gleichbleibender Geſchwindigkeit umgeht: fo 
folgt von felbit, daß dad Rad und der Baum in getwiffen Maße, unbe- 
Ihadet der Mittheilung der Bewegung, von einander unabhängig fein 
müfen. Man erreicht dieß auf folgende Weife: Das Rad figt lofe auf 
der glatten runden Achſe des Baumes, und reibt ſich mit feiner Fläche 
an der Fläche einer eifernen Scheibe, welche feft mit der Achſe verbuns 
den ift. Der Grad diefer Reibung wird durd das Anziehen einer Schrau— 
dbenmutter regulirt, und muß jederzeit binreihend groß fein, damit das 
Rad die Scheibe, alfo den Baum, in dem Maße mit herum führt, ala 
5 das Herbeifommen der Kette von den Schlihtwalzen geftattet. Der 
Baum widelt demnach immerfort alle Fadenlänge auf, welche die Schlicht- 
walzen ihm überliefern; und in fo fern das Zahnrad am Kettenbaume 
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ſchneller geht, als dieſer felbft (von der Kette angehalten) folgen kann, 
findet mehr oder weniger gin Gleiten des Rades an der feften Scheibe 
Statt. Um das Längenmaß der fih aufwidelnden Kette zu beftimmen, 
wird durch einen mit der untern Schlichtwalze oder mit einer andern 
geeigneten Walze der Maſchine in Berbindung gefegten Mechanismus 
jedes Mal eine Glode zum Tönen gebradt, wann fo viel Kette ala zu 
einem Stüde Zeug erfordert wird (3. B. 60 Ellen) durch die Mafchine 
gegangen und auf den Baum gelangt ift. Der Arbeiter hält auf das 
Zeihen der Glocke die Maſchine ein Paar Augenblide an, und madıt 
einen rothen Strich auf die Kette. Diefe Stridye dienen als Kontrole 
für das Maß der Kette, und geben in der Bolge an, mo der gemwebte 
Stoff durdfhnitten werden muß, um ihn in Stüde (euts) von der ge= 
bräudlihen Länge zu zertheilen. Man bringt nämlih eine wenigſtens 
300 Ellen lange Kette auf Einen Baum. 

Beifpielmeife fünnen folgende aus ber Erfahrung genommene Bablen : 
Angaben über die Schlihtmafhine mitgetheilt: werden: Die Schlihtwalzen (von 
4 Boll Durdmeffer) führen mit 21/, Umgängen per Minute 28 Zoll (11, 
bannov. Elle) Kettenlänge vorwärts, aljo in Giner Stunde ununterbrocdener 
Arbeit 70 Ellen. Unvermeidlicher Unterbredungen wegen werden aber nur 60 
Ellen in 1'/, bis 11, Stunde gefchlichtet und aufgebäumt. Dazu find 115 
Umgänge der Schlichtwalzen erforderlih. Die Achfe der untern Walze trägt 
an einem ihrer Enden ein Scraubengewinde, welches in ein Rad von 115 
Zähnen eingreift. Gin Stift auf ber Fläche biefes Rades Flingelt bei jebem 
Umgange Ein Mal (alfo wenn 60 Ellen Kette gefcheert find) an der Glode, 
um das Zeichen zum Abftellen der Mafchine zu geben. Der breiflügelige Wind— 
fang (von 12 Zoll Halbmeifer) Läuft 560 Mal iu Einer Minute um. Zur 
Bewegung der Mafchine ift 1 Pfertekraft erforberlid. — Manche Schlicht— 
mafchinen find fo gebaut, daß fie zwei Ketten gleichzeitig fchlichten und jede 
auf einen befondern Kettenbaum aufminben. 

In einigen englifhen Fabriken bedient man fih zum Schlichten ber Ket« 
ten einer einfahen Borrichtung, bei welcher die Kette (nicht flach, Faden neben 
Faben, ausgebreitet, fondern auf einem ſchmalen Raume zufammengenommen) 
einen langen Weg durch erbigte und daher dünnflüffige Schlihte machen muf. 
Diefe Art Schlichtmaſchinen (sizing machine genannt)*) bewirkt eine viel in- 
nigere Durchdringung des Fadens mit Schlichte. Im einem großen gußeifer 
nen, mit Schlichte gefüllten Kaften, der dur Dampf gebeigt wird, befinden 
fih, in zwei Reihen, 15 bis 20 leichte gußeiferne Walzen, um welche bie 
Kette im auf» und nieberfteigenden Zickzack geleitet wird. Die- Spannung und 
Reibung der Kette ift es allein, welche diefen Walzen eine Umdrehung ertbeilt. 
Bei ihrem Austritte geht die Kette zwifchen zwei hölzernen Walzen durch, 
welche den Ueberfluß der Schlichte herauspreſſen; ſie wird dann ſogleich über 
dampfgeheitzte hohle Metall-Zylinder geleitet, um zu trocknen; durch einen 
—— are ar nr den Kettenbaum aufgerollt. So zube 
reitete Ketten werden öfters noch auf einer gewöhnlichen Schlichtmaſchi 
zweiten Male gefchlichtet. — TIGEN IR 

Gin neuerlih in England vorfommendes Verfahren *”) befteht darin, das 


) Hartmann, Handbuch bes Baummoll- Manufakturwefens, S. 422. 
— Polytedhn. Journal, Bd. 63, ©. 365. — Brevets XXXV. 47. — 
Polytechn. Gentralbl. 1838, Br. 1, ©. 588. 

9 zn Zournal, Bd. 109, S. 343. — Polytechn. Gentrabl. 1848, 


Schlichtmaſchine. 909 


Garn in den von ben Spinnmaſchinen abgenommenen Köhern (ſ. unten) zu 
ſchlichten, wozu bie Kößer in einen bicht zu verfchließenden Zylinder gegeben 
werden, aus bem man bann bie Luft auspumpt. Die in einem mebenftehers 
ten Gefäße mittelſt Dampf gekochte Schlichte wird Heiß in den Zylinder ein- 
gelaffen, indem man ben Hahn an einem Berbindungsrohre öffne. Die nah 
tem Wiederablaffen ber Schlichte aus dem Zylinder genommenen gefdjlichteten 
Köger werben zunädft auf eine Mafchine gebracht, wo bie Fäden auf Spulen 
obgewidelt und dabei zugleich durch eine mittelft Dampf geheigte Trommel, 
worauf dieſe Spulen liegen, getrodnet werden. Schließlich bringt man bie 
Spulen in die Ketten: Scheermafchine 

Wie in diefem Falle das Schlichten vor bem Scheeren ber Kette vorge: 
nommen wird, fo gibt es andererfeits Mafchinen, melde zwar zuerft das 
Scherren und bann bas Sclichten vollziehen, aber beide Arbeiten bergeftalt 
vereinigen, daß bie von den Spulen ab eintretenden Fäden als fertige geſchlich— 
tete Kette austreten, mithin Echeermafhine und Schlichtmafchine verbunden 
ericheinen. 

Auf Mafchinen gefcheerte und gefchlichtete (baummollene) Ketten zu ver: 
orbeiten, ift ein auch bei der Weberei auf Hand » Stühlen ſehr häufig einge: 
fübrtes Berfabren, weldes gegen die alte Methode, die Kette erft auf dem 
Webſtuhle zu fchlichten oder das Schlichten der noch nidyt aufgebäumten Kette 
dur Handarbeit verridten zu laffen (S. 900) hauptfählich folgende Bortheile 
gewährt: 1) Die fertig bezogenen Ketten find direft von ben Spindeln ober 
Kögern der Spinnmafchinen gefcheert ; e8 fällt hierdurch das Hafpeln und das 
danach wieder erforberlihe Spulen der Garne weg; die Garne merden alfo 
weniger bandtbiert, bleiben anfehnlider, und es finden fi in den Ketten je- 
denfalls weniger Anfnüpfungen abgeriffener Fäden, als wenn der Weber felbft 
aus Bündelgarıı (gebafpeltem Garne) fpulen und ſcheeren muß. 2) Es wirb 
der Abfall erfpart, welchen die Weberei beim Spulen, Sceeren und Schlichten 
bat, wenn fie die Ketten felbft verfertigt. 3) Eben fo ift ber Zeitverluft vers 
mieden, welcher durch das nach ber alten Weberpraris übliche Verfahren, bie 
Kette erft auf dem Stuble zu fchlichten, entfteht. 4) Eilige Beftellungen kann 
die Weberei pünktlicher ausführen, wenn fie einen Vorrath von ganz fertigen 
und gefchlichtetenn Ketten hält. 5) In der Regel find die Päuflichen fertigen 
Ketten in dem richtigen Grabe (weder zu wenig, noch zu hart) gefchlichtet, 
wogegen Fehler in biefer Beziehung meit öfter vorfommen, wenn die Weber 
ſelbſt ſchlichten. — Die Anwendung ber gefhlichtet aus Fabriken bezogenen 
Ketten ift jedoch durchgehende auf weiße Waaren (alfo ungebleichte, nicht ge— 
färbte Garne) befchränft; denn für bunte (verfchiedenfarbig geftreifte) Artikel 
find die Forderungen rüdfichtlih der Farben und deren Kombinationen zu 
mannicfaltig, als daß fi große Fabriken auf Lieferung folder Ketten ein» 
laſſen könnten. 


1. Borbereitung des Einfchuffes. 


Der zum Einfhuffe beftimmte Faden muß, um in dem zum Eine 
ſchießen dienenden Werkzeuge (der Schütze) auf bequeme Weife angebracht 
zu werden, auf einer Spule oder Spindel aufgewidelt fein. In den 
Vebereien, welche mit mehanifhen Stühlen (Kraftitühlen) in Baummolle 
arbeiten, ift es jeßt allgemein gemöhnlid, die auf den Mule- Spinnma= 
fhinen produzirten, bon den Spindeln diefer Maſchine abgezogenen, 
ſchlank birnförmigen Garnwidel (Spindeln, Kößer, fusees, can- 
neltes, cops) fogleih auf eine in der Weberfchüge befindliche Spindel zu 
ſchieben und alfo ohne Vorarbeit ald Einfhuß zu vermweben. Hierzu ift 
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jedoh nöthig, daß die Schußgarn= Köger (melde man in Bezug auf diefe 
Anwendung und zum Unterfhiede von den Kettengarn=Kößern, warp 
cops, inöbefondere pin-cops nennt) fehr regelmäßig gewunden feien, da= 
mit nicht der Baden beim Weben zu oft abreißt. Auch bei der Handwe— 
berei in Baummolle und Wolle bedient man fi öfters diefes Verfahrens, 
welches aber nicht Statt finden kann: wenn die Schüße den Umftänden 
nah fo Flein fein muß, daß ein ganzer Kößer nicht darin Plag findet; 
wenn die Verhältniffe den Bezug der Kößer aud einer Spinnerei nidt, 
fondern nur den Ankauf gehafpelten Garns erlauben; wenn das Garn 
beim Spinnen auf Spulen (nit auf einfahen Spindeln) aufgemwidelt 
wurde; endlih menn es fih um Leinengarn, MWollengarn oder Seide 
handelt, die theils (Leinengarn und Seide) in der fragliden Geftalt nicht 
dargeftellt, theils (mie oft das Wollengarn) der Ordnung des Fabrikbe— 
triebes wegen oder aus anderen Gründen in Strähne gehafpelt und als 
foldye dem Weber überliefert werden. 

In allen eben genannten Fällen, welche in höchſt überwiegender 
Mehrheit die Negel bilden, von melder das Verweben der Kößer nur 
eine verhältnißmäßig ziemlich feltene Ausnahme if, — muß der Einſchuß— 
faden gefpult werden, wozu man fih im Kleinen des Spulrades 
(S. 891), im Großen einer Spulmafdine (Shuß-Spulmafdine, 
machine à cannettes, canneliere, trameuse, weft winding machine) 
bedient. 

Die Einfhußfpulen Shußfpulen, Eintragjpulen (can- 
nette, canelle, sepoule, &epoulle, &poulin, espolin, pirn) find bei 
verfchiedenen Arten von Schüßen bon ziveierlei Geftalt. Einige beftchen 
aus einem in feiner Achſe durhbohrten Zylinder (tuyau), und werden 
entweder aus Holz gedrechfelt (in diefem Balle an beiden Enden mit ei= 
nem ringsum berborragenden Nande verjehen, der das Abgleiten der Bas 
denwindungen berbindert); oder aus Rohr gemadt (indem man bon Letz— 
terem kurze Stüde abfchneidet, die man an jedem Ende mit einem her— 
umgelegten ftarfen Baden bindet, weniger um dem Herabrutfchen des auf: 
geipulten Garns, ald um dem Spalten des Rohres felbft zuborzufommen); 
oder röhrdenförmig aus Papier zufammengeflebt; zuiveilen fogar aus 
einem ſtarken Strobhalme gebildet. Im jedem Balle werden fie beim Ge— 
brauch loſe auf eine Achfe von Draht oder Fifchbein geftedt; und um 
eine gehörig leichte, regelmäßige Abwindung des (gleihmäßig auf der ganz 
zen Länge vertheilten oder in der Mitte baudartig ftärker angehäuften) 
Fadens zu bewirken, muß Letzterer in einer gegen die Achſe nahe recht— 
winfeligen Richtung angezogen werden, wobei die Spule fi) umdreht — 
daher ihre Benennung Zauffpule, cannelte à derouler. Bei der 
zweiten Art Spulen ift der hölzerne Körper fchlanf kegelförmig, und 
endigt in eine ſtumpf abgerundete Spike; ein borfpringender Rand ift 
nur am diden Ende vorhanden: die Bewidelung geſchieht fo, daß auf 
dem mittlern Theile der Spule der Baden am meiften angebäuft ift und 
das Ganze eine etwas baudig Fonifche oder birnähnliche Geftalt erbält, 
welde ſich nad der Epulenbafis hin wenig, gegen die Spike zu aber 
fehr bedeutend verjüngt; zumeilen aud) in der Art, daß von der Bafıs 
aus auf etiva drei Viertel der Länge die Geftalt zulindrifh, von da bie 
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an die Spitze aber koniſch iſt. Solche Spulen, in der Weberſprache 
Schleifſpulen, cannette & dehiler, ſtecken unbeweglich feſtgeklemmt 
auf einer meſſingenen oder eiſernen Spindel (fuseau), die von der Grund— 
fähe des dien Endes her auf eine gewiffe Tiefe eindringt, ohne bib an 
das andere Ende durdzugehen; die Abwindung findet dadurd Statt, daß 
tem Baden über die Spike der Spule hinaus eine in die Verlängerung 
der Achſe fallende Lage gegeben, und er in biefer Richtung angezogen 
wird, wobei die einzelnen Umgänge deffelben nad) einander ſich auflöfen 
und beraßgleiten. 

Auf dem Spulrade gelingt die Verfertigung guter Schuffpulen 
(von welchen die Babenwindungen ſich regelmäßig und leiht, aber doch 
auh nicht zu bereitwillig, wieder ablöfen) nur unter Anwendung großer 
Yufmerffamfeit und Sorgfalt; am ſchwierigſten ift jene der Scleifipulen, 
welhe ſchlecht getmwidelt mehrere Windungen auf ein Mal fahren laffen. 
One fehr bedeutende Veränderung ift das Spulrad fo einzurichten, daf 
8 2, 3 oder 4 Lauffpulen zigleich mwidelt, wobei aber die Leitung der 
Fäden (um mit Einer Hand vollbradt zu werden) durd einen Schieber 
aeihehen muß”). 

Im Allgemeinen find die Shuß-Spulmafdinen*) nad den» 
felben Prinzipien gebaut, wie die Ketten= Spulmafdinen (S. 891). Ihre 
Dimenfionen ändern fi jedod nad) der Kleinheit der Spulen zum Theile 
ab; die für die Form der Bewickelung geftellten Bedingungen machen eis 
nen berfchiedenen und oft ziemlih fünftlihen Mechanismus zur Baden = 
oder Weifer- Führung nöthig; und außerdem fommen Abweichungen vor, 
welche mehr oder meniger willfürlih find, z. B. eine Vorridtung, die 
jeden Baden ſogleich von felbft abfchneidet, wenn die betreffende Spule 
vol if. Die Spindeln zum Aufiteden der Spulen find horizontal lie 
gend, bertifal ftehend, auch wohl ſchief ftehend, angebradt. Oefters be— 
wickelt man nicht direkt die hölzernen Spulen, fondern Papierröhrcen, 
welche nachher auf die Spule in der Weberfhüge aufgefhoben werden, 
wedurd ein großer Vorrath von Spulen zu erfparen ift. Bei den Lauf— 
fpulen erreiht man die bauchige Geftalt entweder dadurd, daß der Faden— 
führer vor dem mittlern Theile der Spulenlänge langfamer gebt, hier 
alfo die Windungen dichter zuſammenhäuft; oder dadurd), daß der Fa— 
denführer anfangs die ganze Länge ein Mal hin und her geht, beim 
jieiten Hin= und Hergange ein wenig, beim dritten mehr, beim vierten 
nod mehr, u. f. w. von den Enden zurüdbleibt, bis der letzte (z.B. 40ſte) 
Hinz und Hergang nur einen kurzen mittleren Theil der Spulenlänge 
umfaßt. Zur richtigen Badenaustheilung auf den Scleifipulen wird ent= 
weder eine gehörig modifizirte Bewegung des Badenführers Tängs der 





*) Berliner Berbandlungen, XXIII. (1844) ©. 333. — Berliner Ge 
werbeblatt, XV. 137. — Zechnolog. Encyklopädie, XV, 269. 
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XXIV. (1845) ©. 91. — Armengaud, V. 164. — Jobard, Bulletin, 
IX. 185. — Portefeuille industriel, I. 63. — Brevets, VIII. 132; 
XIX. 82. — Tehnolog. Encyklopädie, XV. 271 — 305. — Deutiche 
Gewerbezeitung, 1348, S. 76. — Polytehn. Centralbl. 1848, ©. 708, 
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Spule, oder eine Verſchiebung der Spulenfpindel in ihrer Bängenrichtung, 
oder eine Kombination beider Bewegungen zur Anwendung gebradt. Die 
drebende Bewegung der Spulen entjteht mittelft Näderwerk, Schnurrollen, 
odewFriktionsfheiben. U. f. f. — 

Der Einfhlag von Wolle, Baummolle und Leinen wird oft in 
feuchtem Zuftande verwebt, meil er dann weicher, nachgiebiger ift, ſich 
leichter zu einem dichten Gewebe zufammendrängen läßt. Es wird zu 
diefem Zwede entweder das Garn naß geipult, oder man legt die vollen 
Spulen vor der Verarbeitung in Wafler. In einigen Bällen bedient 
man fid) einer Sprike zum gemwaltfamen und fchnellen Durchnetzen der 
Spulen; insbefondere gefchieht dieß bei Anwendung der baummollenen 
Köper (cops, S. 909), melde wegen ihrer Größe bei rubigem Liegen im 
Waſſer langfam und unbollkommen daffelbe einfangen würden”). 


Zweite Abtheilung. 


Das Weben felbft, und insbefondere der Webeftubl zu 
glatten Stoffen. 


Der Webeftubl, Stuhl (metier, metier & lisser, loom, wea- 
ver's loom) ift diejenige mechanifche Vorrichtung, mittelft welder das 
Heben (die Verbindung des Einſchlages mit der Kette) ausgeführt 
wird. Mir befhäftigen uns bier zunädhft mit den Handftühlen (hand 
loom), deren einzelne Beftandtbeile von dem Weber (lisserand, weaver) 
mit Händen und Füßen in Bewegung gefeßt werden, und die haupt— 
fählid aus Hol (am beiten aus altem, völlig trockenem Eichenholze) 
gebaut find; indem wir die Betrachtung der durd drehende Bewegung 
(meijt mittelft Waffer- oder Dampffraft) in Gang gefeßten mechani— 
[hen Webftühle, welde größtentheild aus gußeifernen Beftandtheilen 
jufammengefegt find, einer fpätern Abtheilung zuweiſen. 

Der allgemeine weſentliche Charakter der glatten oder ſchlicht 
gewebten Stoffe beſteht darin, daß jeder Eintragfaden in feinem Laufe 
quer durch die Kette abwechfelnd Einen Kettenfaden über fih und dann 
Einen Baden unter fi liegen läßt. Es gibt aber zwei Unterarten 
julder Gewebe, welde in der Fädenverbindung weſentlich von einander 
berfchieden find, obſchon fie in dem genannten Umſtande mit- einander 
übereinftimmen. Die erfte Unterart begreift die eigentliden glatten 
Stoffe, und darakterifirt ih dadurch, daß alle Kettenfäden in geraden 
Linien und parallel zu einander liegen. Jeder einzelne Kettenfaden Tiegt 
bier in Bezug auf den Eintrag fo, daß er immerzu abwechſelnd über 
Einem und unter Einem Baden deffelben bingebt, mithin überhaupt 
die Hälfte aller Eintragfäden bededt, und ven der andern Hälfte 
felbjt bededt wird. Bon diefer Art ift das Gewebe bei der Leinwand, 
dem Kattun, dem gewöhnlichen wollenen Tuche, dem Tafft, u.f.w. Man 
pflegt foldye Zeuge in Anfehung ihres Gewebes leinmwandartige zu 
nennen. Zur ziveiten Unterart gehören die Stoffe mit gefreuzter 
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Kıtte (crossed warp), wobei von zwei benadhbarten Kettenfäden der 
Eine alle Eintragfäden unter fi, und der Andere alle Eintragfäden 
über ſich liegen bat; aber in jedem Zwifchenraume zwifchen zwei Ein 
tragfäden dieſe zwei Kettenfäden ſich dergeftalt mit einander kreuzen, 
daß der links liegende auf die rechte Seite, der rechts befindliche auf die 
linfe Seite übergeht, und zugleich derjenige Baden, melder fih unter 
dem Eintrage befindet, bei jeder Kreuzung ber obere ift. Auf 
diefe Weife ift das Gewebe des baummollenen Tülls, der feidenen Gage zr. 
beſchafſen, und man fann folhe Stoffe daher gazeartige nennen, um 
fe mit einem Purzen Namen zu bezeichnen. 

In Franfreich pflegt man das ir befchriebene Gaze:Gewebe im Befon: 
dern gaze tour anglais zu nennen, weil man unter gaze ſchlechthin, oder 
gaze unie, einer ähnlich ausfehenden loderen, aber ohne gekreuzte Kette lein« 
wandartig gewebten Stoff verftcht. 


I. Der Stuhl zu leinwandartigen Geweben. 


Er ift für alle folhe Gewebe, aus den berfchiedenften Materialien, 
leih eingerichtet, und Abweichungen (bon melden die widhtigeren am 
zhörigen Orte in die Beihreibung eingeſchaltet werden follen) finden ſich 
nur in den Dimenfionen, fo wie in einigen Nebenvorrihtungen. — Die 
Kette ift in einer borizontalen oder wenig geneigten Ebene ausgefpannt, 
md wird bon dem Weber mit dem quer durclaufenden Eintrage vers 
sehen, indem ihre Fäden theils durch Aufheben theils durch Niederziehen 
aus der erwähnten Ebene entfernt werden, fo daß ein hinreidhender Zwi— 
ibenraum zum Einfhießen entfteht. Im Allgemeinen zerfällt der ge— 
fommte Mechanismus in bier getrennt zu betradhtende Vorrichtungen, bon 
melhen A. zum Auffpannen der Kette und zum Aufwideln des gewebten 
3enges, B. zur Theilung der Kette in zwei Hälften, zwifchen welchen der 
Eintrag feine Zuge erhalten foll, C. zum Durdbringen des Einſchuſſes 
(wm Einfhießen oder Einfhlagen), D. endlih zur Näherung der 
Eintragfäden an einander, fomit zur Verdichtung des Gewebes (welches 
außerdem fehr loder und unregelmäßig ausfallen würde) beftimmt ift. 

A) Die Kette befteht, wie fhon durd) da8 Vorhergehende befannt 
ift, aus einer meift fehr großen Anzahl von parallel aufgefpannten Fä— 
den, deren Länge ſich nad der Länge des zu berfertigenden Zeugftüdes 
ribten muß, aber nicht derfelben völlig gleih, fondern in der Regel etwas 
arößer ift, indem die Kette faft jederzeit fih um einen gewiffen Theil 
einwebt, d. 5b. durch das MWeben kürzer wird. Der Grund hiervon 
liegt in dem“ Umſtande, daß die Kettenfäden fi in Wellenlinien mit klei— 
nen Krümmungen unter und über den Einfchlagfäden biegen müffen. 
Der Betrag des Einwebens (s’emboire, shrinking) ift fo fehr ber= 
ibieden, daß er ſich allgemein nicht angeben läßt; er hängt von mans 
berlei Umftänden ab. Ie fleifer und je flärfer angefpannt die Kette ift, 
je dünner und biegfamer der Einfhlag, je loderer eingefhoffen wird 
(d. b. je meiter die Einfhlagfäden von einander entfernt liegen); defto 
weniger webt fih die Kette ein, fo zwar, daß mandmal die Verfürzung 
faum bemerfbar ift, und im einzelnen Fällen fogar eine Berlängerung 
eintreten Bann, in fo fern die Kette duch ehr ſtarkes Spannen gedehnt 
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wird. Die Breite der Fläche, welche die Kette im unverwebten Zuftande 
auf dem Stuhle einnimmt, ift ebenfalls nicht ganz gleidy der Breite des 
daraus entftehenden Zeuges, fondern immer etwas größer; denn durd 
die Spannung des Eintragfadens drängt berfelbe, indem er an den Rän— 
dern der Kette umkehrt, die Fäden der Leptern etivad zufammen, und 
bermindert alfo die Breite (das Gewebe ſpringt ein). Auch die Größe 
diefer Veränderung (des Einfpringens, shrinking in width), telde 
meift zwifhen 1%, und 2%, Prozent [hmwanft, läßt fidh nicht allgemein 
feftfeßen, da fie nad) den Umftänden verfdieden if. Wird naffer Ein- 
ſchuß verarbeitet (S. 912), fo ift das Einfpringen beträchtlicher, als bei 
trodenem Einſchießen. Diefelbe Kette mit feinem Einſchuſſe verwebt fpringt 
mebr ein, als mit grobem Einfhuffe, meil der dünnere Schuffaden we— 
niger Raum erfordert und alfo (gleih dem durch Näffe geſchmeidiger ge— 
madıten) ein jchärferes Aneinanderdrängen ber Kettenfäden geftattet. Leine 
mandartige Gewebe fpringen weniger ein, als — unter übrigens gleichen 
Umftinden — geföperte, weil (mie fi Tpäter zeigen wird) bei Letzteren 
weniger Punkte vorfommen, wo der Schuffaden zwifhen Kettenfäden 
durchgeht und dazu Raum in Anfprucd nimmt. 

Das eine Ende der Kette ift an einer horizontalen hölzernen Walze 
befeftigt, melde im hintern (dom Sitze des Webers am meiteften ent— 
fernten) Theile des Stuhlgeftelles (bätis, cage, chapelle, car- 
casse, bois de metier, frame) liegt; diefe Walze heißt der Ketten- 
baum, Hinterbaum (ensouple de derriere, warp beam), bei Lei— 
nen= und Baumtollen = Webejtühlen insbefondere aub der Sarnbaum 
(yarn beam, yarn roller), bei Seidenzeugftühlen der Seidenbau,m. 
Durd das Aufbäumen (S. 898) ift die Kette gänzlid auf den Ketten— 
baum aufgerollt, und fie wird davon nur nah und nah, in dem Maße 
wie fie beriwebt wird, berabgezogen. Das zweite Ende der Kette wird 
an einer dem Kettenbaume ähnlihen Wale (dem Bruftbaume, Vor— 
derbaume, ensouple de devant, breast-beam) ebenfo — durdy Ein- 
klemmung mittelft einer Ruthe — befeftigt, wie das erfte am Kettenbaume 
(S. 898); und der Bruftbaum ift vorn im Stuble, beim Sitze des 
MWeberd und in „des Lehtern Bruſthöhe, meift ein wenig niedriger ald 
ber Kettenbaum, angebradt. Beide Bäume liegen etwa 4 bis 8 Buß 
(jelten noch meiter) von einander entfernt; und fo groß ift alfo aud 
nur die Zänge des zur Zeit aufgefpannten Theiles der Kette, wonach die 
Länge des Stuhls fih richtet. In je größerer Länge die Kette zum 
eben frei aufgefpannt ift, defto gleicher fpannt fie fih, indem die Fä— 
den, welche vom Scheeren ber etwas kürzer find, fidh leichter um das 
Nöthige dehnen; und defto mehr find die Fäden im Stande, den durd) 
das Mneinanderfchlagen der Eintragfäden (f. unten) auf fie ausdehnend 
wirkenden Stößen vermöge ihrer Elaftizität zu widerſtehen. Auf der 
andern Seite ift defto mehr Gefahr, daß Fäden durd die Gewalt diefer 
Stöße abreifen, je länger die Kette frei liegt, weil in demfelben Ver— 
bältniffe mehr ſchwache oder fehlerhafte Stellen darin vorkommen Fünnen. 
Natürlich feite und fehr elaftifhe Fäden geftatten daher die Anwendung 
längerer Stühle, als ungleih oder fhleht gefponnene und wenig elafti= 
he. Ie meiter die Kettenfäden, zum Behufe des Einjhießens, aus 
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ihter natürlichen Lage aufgehoben oder niedergejogen werden müffen (je 
böber da8 Bad ift, ſ. unten), defto größer muß (alle übrigen Umftände 
gleich gefeßt) die aufgefpannte Länge fein, weil nur dann diefe die ers 
forderlihe ftärfere (vorübergehende) Dehnung zufolge ihrer Elaftizität 
ertragen kann. Endlich fordert die Rüdfiht auf Raum-Erſparniß, daf 
man den Stuhl fo kurz made, als andere Berhältniffe ed geftatten. 
Ale diefe Umſtände zufammengenommen und gegen einander abgewogen 
müffen beftimmen, melde Länge des Stuhls dem Zwecke am angemeffenften 
ft. Im Allgemeinen fann nur gejagt werden, daß Zeinengarn = Ketten 
in der geringjten, feidene in der größten Zänge aufgefpannt zu werden 
pilegen. Infofern der Bruſtbaum niedriger liegt als der Kettenbaum, 
läuft die Kette von diefem gegen jenen ſchräg herab; doch ift der Winkel, 
welchen diefelbe mit der Horizontal-Ebene madt, jederzeit nur Fein. Die 
Wirkungsart derjenigen Borrihtung, twelde zum Aneinanderfchlagen der 
Einfhußfäden dient (f. unten) bringt es mit fi, daß ein befonders dich— 
tes Gewebe am leichteften dann erhalten wird, wenn die Kette ftärfer 
geneigt iftz daher ift mandmal die Einrihtung getroffen, daß ber Ket— 
tmbaum nach Erforderniß mehr oder weniger hoch gelegt werden Fann. 

Der Weber beginnt mit feiner Arbeit unmittelbar hinter dem Bruft- 
baume, und feßt fie nad rüdmwärts, gegen den Kettenbaum bin, fort. 
Hierbei findet er aber an gewiffen Beftandtheilen des Stuhls ſowohl, als 
in der Befchränktheit de8 Naumes, den er mit den Armen abreiden 
fan, eine Grenze, welde namentlid durd den zuerft genannten Umftand 
fehr nabe gefeßt if. Er muß, fobald diefer Zeitpunft eintritt, das fertig 
gewordene Stückchen Zeug (pliee, fassure, facure) befeitigen, und an 
deſſen Stelle einen noch unverarbeiteten Theil der Kette bringen. Dieſes 
geichieht durch Umdrehung des Bruftbaums, der nun das Gewebe um 
fh auf= und dagegen ein eben fo langes Stüd der Kette vom Hinter— 
baume abwidelt, wodurch alfo die aufgefpannte Kette um fo viel gegen 
den Bruftbaum vorrüdt. Zur Umdrehung - des Baumes dienen zivei in 
Kreugform durch denfelben gejtedte hölzerne Stöde, oder zwei kreuzweiſe 
aebobrte Löcher, in deren Deffnungen man einen kurzen runden Eifenftab 
einfteft, den man als Hebel gebraudt. Um eine rückwärts gehende 
Drebung des Bruſtbaums zu verhindern, berfieht man diefen Baum mit 
einem eifernen Sperr-Rade, zwiſchen deffen Zähne ein am Stuhlgeftelle 
befindliher Sperrfegel einfällt. 

Der Kettenbaum muß mit einer VBorrihtung zur Anfpannung 
(pacing) der Kette verjehen fein, damit Letztere nicht von felbft ſich abrollen 
kann. Diefe Spannvorrihtung muß jedod in der Regel von folder 
Art fein, daß fie den Kettenbaum nit abfolut unnadgiebig macht, fon= 
dern bei dem durch das Aneinanderfchlagen der Einfhußfäden auf die 
Kette wirkenden plößliden Zuge eine geringe Umdrehung des Baums, 
folglich eine Fleine Abwidelung der Kette von demfelben, geftattet. Hier— 
dur erhält die Kette eine größere Nachgiebigkeit und leidet weniger Ge— 
walt, als der Fall fein würde, wenn fie unmwandelbar geipannt märe, 
und dem Zuge nur vermöge ihrer eigenen Elaftizität Folge leiften Fünnte. 
Aus diefem Grunde ift eine fperrrad=ähnlihe Vorrihtung am Ketten- 
baume (eine daran befefligte Scheibe mit Zaden oder Stiften am Um— 
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freife, zwifchen melden ein hölzerner Hebel ala Sperrkegel liegt) nur mit 
großer Beſchränkung anwendbar. In den meiften Fällen bedient man 
fih vielmehr der fpannenden Kraft eines Gewichtes oder eined federartig 
wirkenden Beftandtheilde. Wenn man an dem Ende de8 Kettenbaumes 
eine Schnur befeftigt, und an diefe ein Gewicht (3. B. einen mit Stei— 
nen oder Eifenftüden gefüllten Sad) hängt, fo erfüllt diefer Apparat 
(ein fogenanntes Rollgewicht) zwar den Zweck; er bietet aber die 
Unbequemlicdhkeit dar, daß die Schnur in dem Maße fih auf den Baum 
aufrollt, wie die Kette davon abgemwidelt wird, weshalb man genöthigt 
ift, nach Furzer Zeit die Schnur wieder abzunehmen, damit dad bis zum 
Baume hinaufgeftiegene Gewicht von Neuem in die Nähe des Fußbodens 
fomme. Damit diefer Zeitpunft nicht fo bald eintritt, fann man die 
Schnur von dem Baume aus über eine LZeitungsrolfe oben im Stuhl 
geftelle führen, fie von da herabhängen laffen, und fo dem Gewichte eine 
größere Hubhöhe verfchaffen. Der angezeigten Unbequemlichkeit wegen 
zieht man es gewöhnlich vor, die Schnur ded Gewidts an dem Stuhl» 
geftelle zu befeftigen, fie ein Paar Mal um den Kettenbaum herumzu— 
ſchlingen, und das Gewicht entweder unmittelbar oder mittelft eined ein— 
armigen Hebeld (Schneller, Schnellmwage, bascule) daran ziehen 
zu laffen. Im erjten Sale heißt das Gewidt en Lauf-, Schleife 
oder Rutſchgewicht, im legten ein Schnellgewiht, Wagege— 
wicht Die Rutſchgewichte bringt man auch fo an, daß man dad dem 
Gewichte entgegengefeßte Ende der Schnur nicht befeftigt, fondern mit 
einem Eleinen Gegengewichte befhwert, wodurd; das größere oder Spann= 
Gewicht ſchwebend erhalten wird (bascule A besace). Bei diefen Ans 
orönungen bleibt das Gewicht (abgefehen von feinen Fleinen Schwankun— 
gen m Folge des fhon erwähnten periodifhen Nachgebens der Kette) 
ftet3 an feinem Plage, und bloß die Reibung der ſcharf gefpannten 
Schnur an dem Umfreife des Baums ift es, melde den Letztern zurück— 
hält, und der Kette die nöthige Straffheit gibt. — Die Spannung durd) 
Federwitkung wird auf folgende Weiſe herborgebracht: Der Kettenbaum 
enthält an einem feiner Enden zwei kreuzweiſe durchgehende Löcher, welche 
alfo vier Deffnungen darbieten, In eine der Letzteren ſchiebt man einen 
3 bis 4 Fuß langen, etwa 1 Zoll dicken hölzernen Stock ein, der mit 
feinem zweiten Ende gegen einen feiten Punkt am Stublgeitelle geſtützt 
wird. Wenn der Baum, um dem plögliden Zuge der Kette einiger 
Maßen Bolge zu leiften, ſich augenblidlid ein wenig drehen muß, fo 
kann er dieß; aber er biegt dabei den Stod, welcher vermöge feiner Ela— 
ſtizität ſogleich wieder zurückſpringt, und Alles in die borige Lage bringt. 
— Die Spannung der Kette muß fih nad den Umftänden richten. Dicht 
gewebte (ſchwere) Stoffe verlangen eine größere Spannung, damit beim 
Anfhlagen des Eintrages die Kette weniger nachgibt, als leichte oder loſe 
Zeuge. Eine zu ftarfe Anſpannung muß aber eben jo wohl vermieden 
werden, als eine zu geringe: Erftere verhindert da8 gehörige Aneinander— 
Schlagen de8 Eintrages, erfchwert dad Treten der Schämel (f. unten), 
und führt leiht das Reißen vieler Kettenfäden herbeiz Letztere hat zur 
Folge, daß die Kette fi über Verhältniß einmwebt (S. 913), und das 
Gewebe ſchlaff und uncben (fraus) ausfällt. — Schließlich ift zu bes 
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merfen, daß man, um die Fäden der Kette gut in Ordnung zu halten, 
und namentlich die beim Weben abreißenden ſchnell herausfinden zu kön— 
nen, in einiger Entfernung vom Kettenbaume zwei, drei oder bier dünne 
bölgerne Zeiften (Rutben, Kreuzrutben, Schienen) nad Anwei— 
fung des beim Scheeren gemadten Kreuzes (S. 895) dergeftalt quer 
durch die Kette ftedt, daß die Fäden einzeln abwechſelnd unter und über 


jenen Ruthen binlaufen. 


Nicht nur ein gehöriger Grad von Spannung ber Kette überhaupt, fort: 
dern eine gleichmäßige Spannung aller Fäden im Einzelnen ift von Wichtig: 
keit; bierzu muß fhon beim Sceeren ber Kette der Grund gelegt werden 
(8. 895). Jeder ſchärfer angefpannte Faden zieht das Gewebe etwas zufam: 
men und bewirkt in feiner Nähe eine ſchlaffe, runzelige Beſchaffenheit beffel: 
ben, welche bemerkbar wird fo wie man ben Stoff vom Stuble nimmt, weil 
alsdann erft jeder Kettenfaden feiner natürlichen Glaftizität folgen und fih 
nah Maßgabe derfelben verfürzen fann. — Die unter gewöhnlichen Umftän- 
den als Fehler auftretende Wirkung ungleiher Anfpannung ber Kettenfäben 
kann — abſfichtlich erzeugt und nad Erforderniß geregelt — zur Hervorbrin—⸗ 
gung eines im Streifenform wechſelweiſe glatten und gefältelten Gewebes (3. 
B. zu Bufenftreifen) benugt werben. Die Kette wird nämlich auf zwei Garn» 
bäume vertheilt, von welden der eine, mit einem Pleinen Spanngewichte ver- 
fehene, die Fäden ber gefältelten Streifen; der andere, fehr fchwer belaftete, 
die Fäden ber glatten Streifen enthält. Demzufolge fallen die mit fcharf ges 
fvannten Kettenfüden gebildeten Theile kürzer aus, und nöthigen die anderen 
fh in Querfältchen zufammenzufchieben, welche ſchon beim Aufwinden auf 
dem Stuble felbft fi offenbaren. Gin ähnlicher noch ausgezeichneterer Erfolg 
wird erlangt, wenn man in ber Kette einige Fäden von fehr elaftifchem Ma— 
terial (j. B. Kautſchuk) madt: dann legt fi das ganze Gewebe in ftarke 
Falten und verträgt beim Gebraud eine beträchtliche Dehnung (Hofenträger, 
Strumpfbänber u. dgl... — 


Die wenigsten Webeftühle (morunter zum Theile die der Seiden— 
wugfabrifen) find nad der im VBorhergehenden erklärten einfachen Weife 
gebaut. Im den meilten Fällen würde durd die Herumwickelung 'des 
Stoffes der Bruftbaum bald eine foldhe Dide erlangen, daß er dem We— 
ber im Arbeiten binderlih wäre und die Kette auf eine für den Bort- 
aang der Arbeit nadtheilige Höhe zu liegen käme. Um diefe Uebelftände 
zn vermeiden, legt man den Bruftbaum (in diefem Falle encouloire, 
poitriniere genannt) unbeweglid in das Geftell (madt ihn dann ges 
wöhnlich bierfeitig mit abgerundeten Kanten), läßt den Stoff nur über 
ihn weglaufen oder durch eine Spalte gehen, und leitet ihn ſchräg ab= 
wärts unter den Stuhl, wo er auf einen. dritten Baum (Unterbaum, 
3eugbaum, ensouple, cloth beam, insbejondere auch Leinwand— 
baum, Tuchbaum genannt) aufgerollt wird. Der Zeugbaum ift, wie 
fh von felbft verfieht, mit dem Sperr-Rade verfehen, welches fonft an 
dem Bruftbaume figt (mern nämlich diefer zugleich als Zeugbaum dient). 
Auf dem Wege bon dem Bruftbaume nad) dem Unterbaume meifet man 
dem Zeuge durch eine unbewegliche bierfantige Latte (Streihbaum, 
Streifbaum) eine folde Richtung an, daß er den Knien des Webers 
nicht hinderlich iſt. Sehr dide Stoffe (Tu u. dgl.) windet man oft 
war auf den Bruftbaum (oder Unterbaum), entleert aber den Baum 
don Zeit zu Zeit (nämlid wenn er zu did wird), und faltet dad bon 
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- demfelben Abgemwidelte entweder auf der Erde zufammen, oder rollt es 
: auf einen befonders dazu beftimmten Baum (dechargeoir). Diefes 
: Berfahren heißt Abtafeln (décharger). — Wenn man, um Raum 
zur gewinnen, den Stuhl kurz maden will, ohne dod die Länge des aufs 
gefpannten Theild der Kette zu beeinträchtigen, fo legt man an die Stelle 
des Kettenbaums (gegenüber dem Bruftbaume) einen unbeweglichen 
Streihbaum, den Kettenbaum felbft aber ſenkrecht darüber oder dar= 
unter (immer jedod parallel damit). Die Kette geht in diefem alle 
von dem Kettenbaume gerade herab oder herauf, und mendet fih um 
den Streihbaum nahe rechtwinkelig in die Richtung nah dem Bruft- 
baume. Dieſe Einrihtung gewährt nit nur, wie bereits erwähnt, eine 
Verkürzung des Stuhls, fondern auch noch den Bortheil, daß die auf- 
gefpannte Kette bejtändig in einer unveränderlihen Ebene bleibt, während 
fie fonft etiwas höher liegt, fo lange der Kettenbaum voll (alfo did) ift, 
dagegen niedriger, wenn er nah und nad leer wird: ein Umftand, der 
mit Nüdfiht auf andre Theile des Stuhls nit ganz aleihaültig ift. 

B) In den leinwandartigen Geweben läuft, mie ſchon erwähnt, 
jeder Eintragfaden” abmwechfelnd über einem Baden der Kette weg umd 
unter dem zunächſt folgenden durch; er bededt mithin auf jeder Fläche 
des Stoffs die eine Hälfte der Kette, und mird feinerfeitd von der an— 
dern Hälfte bededt. Dieſes vorausgefeßt, find nur zwei berjchiedene 
Lagen für den Eintrag denkbar, und diefe wechſeln fo mit einander ab, 
daß ein Eintragfaden auf der betradhteten Fläche des Zeuges alle jene 
Fäden der Kette über ſich frei Tiegen läßt, melde der vorhergehende und 
der nächſtfolgende bededen; und umgekehrt. Wenn man demnad) die 
Fäden des Eintrages von 1 zu zählen anfängt, fo haben der Afte, te, 
5; Tte, Be 11te,...... 999ſte, kurz alle jene, auf welche die un— 
geraden Drdnungszahlen fallen, mit einander gleihe Zage. Eine andere, 
aber ebenfalls unter ſich die gleiche, Lage haben die Eintragfäden 2, 4, 
8.8.10. 18,2, 2%; 1000, überhaupt alle diejenigen, welche in der 
Ordnung mit geraden Zahlen zu bezeichnen fein würden. Die Mittel 
alfo, melde bejtimmt find, die erften zwei Eintragfäden zwifchen die 
Kette zu legen, reihen auch bin, ein beliebig langes Stück Zeug lein= 
wandartig zu weben. Geſetzt, man habe die Kettenfäden der Reihe nad 
mit den Zahlen 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 123, 13,...... 
1000 u. ſ. w. benannt, und ferner die Qage des erften Eintragfadens 
fo feitgefegt, daß derfelbe beim Durdgange durd die Kette die Fäden 
1, u DE 999 ꝛc. (kurz alle mit ungeraden 
Zahlen bezeichneten) det, die Übrigen (mit geraden Nummern verfehes 
nen) aber frei über ſich liegen läßt; fo wird man leicht, aber freilich mit 
großem Zeitaufwande, im Stande fein, diefe Lage bervorzubringen, in= 
dem man alle geraden Fäden (2, 4, 6, 8, 10, 12, ꝛc.) aus ber Kette 
nad und nad) in die Höhe zieht, und den Eintrag darunter weg leitet, 
welcher mithin auf die ungeraden Fäden (1, 3, 5, 7, 9, 2c.), wie ber: 
langt, zu liegen fommt, und diefelben bededt. Es mird die Arbeit für- 
dern, wenn man alle geraden Fäden zugleich aufhebt, und den Eins 
tragfaden durch die ganze Breite der Kette auf Ein Mal einzieht. Ein 
Mittel hierzu liegt nahe. Man umgebe jeden betreffenden Kettenfaden 
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mit einem Drahtringe oder einer aus Zwirn geſchlungenen Schleife, 
fnüpfe hieran einen fenkredht aufwärts gehenden Baden, und bereinige 
alle diefe Fäden oben durch eine quer über die Kette ſich erfiredende Ratte. 
Beim Aufheben der Lebtern werden alle gerade bezifferten SKettenfäden 
ihrer Bewegung folgen, und fih aus der Ebene, in der fie vorher lagen, 
entfernen. Da der zweite Eintragfaden jene Fäden der Kette über fi 
liegen bat, welche vom erften bededt werden — mithin die ungerade be— 
ziffttten — fo braudt man nur an diefen allen eine ähnliche Latte mit 
ſenkrechten Fäden und daran befindlichen Ringen oder Schleifen anzu— 
bringen, um fie gemeinfhaftlid aufheben zu fünnen, menn der zweite 
Eintragfaden eingefchoffen werden fol. Beide Latten müſſen folderges 
ftalt in beftändiger Abmechfelung ‚während der Dauer des Webens in 
Bewegung gefett werden. — Es ift aber unbequem, den Eintrag durch 
die geringe Deffnung einzuziehen, melde entjtebt, wenn eine Hälfte der 
Kette in die Höhe geht, während die andere in ihrer urfprünglidhen Lage 
bleibt (denn das erwähnte Heben Fann nicht fehr beträchtlich fein, ohne 
Gefahr des Zerreißend). Man erlangt dagegen eine doppelt fo große 
Deffnung, wenn man beide Hälften der Kette gleichzeitig bewegt: die eine 
binauf, die andere binab. Zu diefem Behufe geht von jeder Schleife 
oder jedem Ringe auch unten ein fenfredhter Zmwirnfaden aus; und diefe 
unteren Fäden find ebenfalls durch zwei Zatten mit einander in Verbin— 
dung geſetzt. Die Vereinigung einer obern und untern Zatte mit den 
dazwiſchen befindliden Zwirnfäden und Ningen (Schleifen) wird ein 
Schaft, Kamm ober Flügel (lame, lisse, lamette, leaf) genannt. 
Die Schäfte zufammengenommen, nebft der Vorrichtung zu ihrer Auf— 
bingung im Stuble, bilden dad Gefhirr, Werk oder Zeug, die 
Remife (&quipage, harnais, remise, remisse, mounting). Ieder 
Schaft beſteht, mie aus dem Vorhergehenden erhellt, aus zwei horizon= 
talen dünnen hölzernen LZatten (Stäbe, Schäfte, lisserons, lamet- 
tes, shafts), welche 7 bis 8 Zoll von einander entfernt find, und, aus 
vielen dazwischen ſenkrecht ausgefpannten ftarfen — der Dauerhaftigkeit 
wegen meift gefirnißten (mit Xeinölfirniß getränkten) — Zmirnfäden 
(Zigen, propinziell: Häfel, Helfen; lisses, mailles, heddles, healds), 
von welchen jeder in der Mitte eine aus dem Baden felbit gefnüpfte, 
gewöhnlich */, Zoll lange Schleife (Auge, Häuschen, Litzenhäus— 
hen,- oeillet, boucle, coulisse, eye) oder ftatt diefer ein eijernes, 
meffingened, zumeilen auch von Glas gemadtes, Ningelden (Auge, 
Maillon, Ringel, Zeugringel, maillon, boucle, mail) enthält. 
Die eifernen Zeugringe werden aus Draht über einem ftählernen Dorne 
mit der Zange gebogen, mit dem Hammer plattgefhlagen und verzinntz 
die meffingenen eben fo aud Draht gebildet (aber nicht verzinnt), oder 
im Ganzen mittelft eines Durhfchnitts aus Blech verfertigt. Die glä— 
fernen werden bauptfählid bei Seidenzeugftühlen angewendet (mo fie zur 
Schonung ber zarten feinen Kettenfäden weſentlich beitragen), und von 
dem Glasbläfer vor der Schmeljlampe gemacht; die Ligen derfelben bildet 
man zumeilen aus Pferdehaaren, welche dauerhafter find als jede andere 
Ir. Die gläfernen wie die metallenen Ninge enthalten übrigens drei 
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Deffnungen; eine größere in der Mitte, zum Durchgange des Ketten= 
fadens; zwei Fleine oben und unten, zum @inhängen der Liken. 

Bei den aus Blech gemadten (im äußern Umriſſe ovalen) Ringen ift bas 
mittlere Loch entweder (gleich den anderen beiden) freisrund, oder länglicy mit 
abgerundeten Enden; an den Drabtringen bat es eine ovale, oben und unten 
fpik zufammenlaufende Geftalt, welche in fofern vortheilhafter erfcheint, als 
fie Anoten der Kettenfäden leichter ohne Widerftand durchſchlüpfen läßt. Die 
Slasringe haben im Ganzen eine ovale Geftalt, und ihre Oeffnung ift burdh 
zwei parallele Querleifthen fo abgetheilt, daß das Mittellody vieredig, die zwei 
Endlöcher breiedig (diefe wie jenes aber mit ausgerundeten Eden) ſich dar⸗ 
ftellen. Die Draht: und Glasringe werben in ungefähr zwölf verfchiebenen 
Größen verfertigt: Erftere aus Draht von %,, bis !/,, Zoll Dide, wonach ihre 
ganze Fänge %/, bis 13/,, Zoll, die Höhe des Mittelloches 1,, bie S/,,, beffen 
Breite As bie %/,6 3. mißt; aus Meffingdraht macht man nur Pleine Sorten. 
Die gläfernen Ringe find im äußerlichen Maße %, bis 7/, Zoll lang, in der 
Mitte ?/,, bis %/, 3. breit; der Glasfaden, aus welchem ſie beſtehen, hat bei 
ben größten gegen 1 Linie, bei den Fleinften etwa 1/,, Zoll Dide. Blechringe 
find jedenfall Pleinen Formats, 3. B. 3 bis 4 Linien lang, 1 Linie breit, 
3/4, Zoll die. 

Die Anzahl der Ligen in jedem Scafte zu leinwandartigen Stoffen 
beträgt, mie fi bon felbft ergibt, halb fo viel als die Anzahl der Ket— 
tenfäden, und nimmt die ganze Breite der Kette ein. In fo fern bie 
Kettenfäden fein find und fehr dicht bei einander liegen, fondert man oft 
die Ligen eines Scaftes, des freiern Spieles der Kette wegen, in zwei 
Reihen ab, von welchen die eine an der bordern, die andere an der hin— 
tern Seite der hölzernen Latten fih befindet (berſchränkt aufgeſchla— 
gene Lißen); ja nicht felten vertheilt man fie in zwei Schäfte, wonach 
denn der Stuhl vier Schäfte befißt, die aber ſtets paarweiſe zuſammen— 
gebunden oder überhaupt jedes Mal zu zwei und zwei mit einander be= 
wegt werden. Bei fehr feinfädigen und dichten (feidenen) Stoffen wendet 
man fogar 6 oder 8 Schäfte an, in welchem Balle alfo 3 oder 4 Schäfte 
zu jeder Hälfte der Kette gehören, und jeder Schaft den 6. oder 8. Theil 
aller Ligen enthält. Die Bertheilung der Kettenfäden in den Schäften 
geihieht fo, daß man Letztere der Reihe nah vom erften bis zum legten 
durdigeht, dabei jedem Einen Baden zutheilt, und nady dem letzten Schafte 
wieder bom erften anfängt. In den erften Schaft fommen fonad), 
wenn nur 2 Scäfte vorhanden find, die Fäden 1, 3, 5, 7, u. f. m.; 
bei 4 Scäften die Fäden 1, 5, 9, 13,....;5 bei 8 Schäften die Fä— 
den 1, 9, 17, 285,..... Eine Ausnahme hierbon findet alsdann 
Statt, wenn bei einem vierſchäftigen Stuhle der 1. Schaft mit dem 2. 
und der 3. mit dem 4. an den Stäben zuſammengebunden iſt; man 
zieht in dieſem Falle die Kettenfäden der Reihe nach durch Litzen der 
Schäfte 1, 3, 2, 4 — 1,3, 2,4 — 1,3... . damit die zuſam— 
mengehenden. zwei Schäfte der Abfiht gemäß entweder die Fäden 1, 3, 
5, 7, 9, 11, . . . . ober bie Fäden 2, 4, 6, 8, 10, 12... . inBe 
wegung feßen. 


Um die Schäfte mit gehöriger Bequemlichfeit bewegen zu können, 
werden fie frei ſchwebend im Stuhle und zwar fo aufgehangen, baß fie 
mit einander im Gleichgewichte find, und das Herunterziehen des einen 
Scaftes (oder, bei vierfchäftigen Stühlen zu glatter Arbeit, des einen 
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Shäfte = Paares) von felbft die Hebung des andern Scaftes (oder 
Schäfte- Paares) zur Folge hat. In diefer Abfiht find an dem obern 
Stabe des einen Schaftes zwei Riemen oder Schnüre befeftigt, melde 
über eine runde, um ihre Achje drehbare hölzerne Stange oder über zwei 
Rollen (jacks) laufen, und am andern herabhängenden Ende den zwei— 
ten Schaft tragen. Das Gefhirr hat feinen Plak im Stuhle, parallel 
zu den Bäumen, in der Nähe des Bruſtbaums, etwa durhfchnittlich 
1%, Buß von demjelben entfernt. Um es in Bewegung zu fegen, dies 
nen die Tritte (Bußtritte, Fußfhämel, Schämel, marches, 
pedales, treadles, treddles), deren für leinwandartige Stoffe in der 
Regel zwei vorhanden find. Die Tritte beftehen aus hebelartigen langen 
Latten, melde an einem Ende um einen eifernen Bolzen ſich drehen. 
Diefer Drehungspunft liegt entweder hinten im Stuhle, ungefähr unter 
dem Kettenbaume, oder vorne, unter dem Sitze des MWebers. Im er: 
fin Falle reichen die Tritte unter den Scäften hervor bis zu den 
Füßen des Arbeiters, im zweiten alle erjireden fie ſich bis unter die 
Schäfte; im erjten macht der Fuß des Webers (da er den Schämel auf 
den Kopf, d. h. auf das Ende, tritt) eine größere, im zweiten (beim 
Treten auf den Rücken) eine Fleinere Bewegung als der Schaft, wel— 
den er niederzieht. 

Es ift klar, daß wenn die Schämel auf den Rüden getreten werben, bie 
dazu erforderliche Kraftanftrengung größer fein muß, ald wenn man fie auf 
den Kopf tritt; allein diefer Nachtheil wird reichlich dadurch aufgewogen, daß 
eine weniger tief niebergebende Bewegung des Fußes genügt, und baß ber 
Tritt ſicherer, das Schwanken der Schämel geringer it. Im Allgemeinen 
verdient baber die Anordnung für das Treten auf den Rüden vorgezogen zu 
werden. Bei Stüblen mit einer größern Anzahl Schäfte (zu geföperten und 
gemufterten Geweben) fommt noch ein fehr beadhtenswerther Umftand hinzu, 
welcher des Zuſammenhanges wegen gleich bier angeführt werben mag. Sind 
nämlih viele Schäfte hinter einander aufgehangen, fo befinden ſich unvermeid» 
ih einige davon in erheblidy größerer Entfernung vom Bruftbaume, als an— 
dere. Sollen nun fämmtlihe aufzubebende oder binabzuziehende Kettenfäden 
in eine gleichmäßig geneigte Lage fommen, fo müffen jene ber entfernteren 
Schäfte, mitbin dieſe Schäfte felbft, höher gehoben oder tiefer niedergezogen 
werden. Dieß madt fih mit Tritten oder Schämeln, welche zum Treten auf 
ben Rüden angeordnet find, von ſelbſt fo, da die weiter entfernten Scäfte 
an diefen Tritten nurein größerem Abftande von deren Drehungspunkt ange: 
bunden fein fönnen. Bei Xritten, die auf den Kopf getreten werben, iſt ge 
rade das Umgekehrte der Fall; und wenn man bier dadurch zu helfen fucht, 
dab man die Schnüre zur Berbindung ber entfernteren Schäfte mit den Tritten 
firoff anfpannt, während man bie von den näheren Schäften nach ben Tritten 
berabgebenden Schnüre ſchlaff hängen läßt, fo gewährt diefer Kunftgriff Feines: 
wege ein gemügend ficheres und recht vollkommenes Refultat. 

Zeder der Tritte ift mit dem untern Theile eines Schaftes (oder 
iweier Schäfte bei vierfhäftigen Stühlen) in Verbindung geſetzt. Zus 
mweilen iſt dieſer Zufammenhbang auf die einfachfte Weife, nämlich da= 
dur bemwirft, daß von den Enden der untern Latte des Schaftes zwei 
Schnüre fhräg nad der Mitte zu laufen, wo diefelben fih in einer 
ſenktechten, nah dem Tritte binabgehenden Schnur vereinigen. Weil 
aber bei diefer Anordnung die Schäfte einem ziemlih ftarfen Schwanfen 
auögefegt find; fo zieht man es meift vor, diefem Uebelftande durd An— 
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bringung von Quertritten (contre-marches, carquerons, bacus, 
marches) entgegen zu wirken. Mit diefem Namen werden Furze, den 
Tritten ähnliche, aber quer zwiſchen diefen und den Schäften (parallel 
zu Legteren) angebrachte Latten bezeichnet, melde ibren Drehungspunft 
an der linken oder rechten Seite des Stuhls haben, und bis etwas über 
die Mitte hinein reihen. Die Schnur des Schaftes ift an dem dazu 
gehörigen Quertritte, diefer aber wieder, mittelft einer befondern Schnur, 
an dem Tritte befeftigt. Um den etwas großen (lange Schnüre erfor= 
bernden) Ziwifhenraum von dem Schafte bis zum Quertritte zu bermeis 
den, wird öfters unten an dem Schafte, mittelft zweier ſenkrechter Schnüre, 
eine befondere horizontale Zeifte (die Wage, tire-lisse, spring shaft) 
angebunden, bon deren Mittelpunkt dann eine einfadhe ſenkrechte Schnur 
an den nod tiefer Tiegenden Quertritt geht. Bei fehr breiten, demnad) 
ſchwer zu bewegenden Ketten fuht man dem Weber dad Treten auf eine 
bon folgenden zwei Arten zu erleichtern. Entiveder bringt man (menn 
die Kette in vier Schäfte eingezogen ift) vier Tritte (Einen mit jedem 
Schafte nad ber befchriebenen Weife verbunden) an, mo aladann bei 
jedem Treten beide Füße (auf jedem Tritte Einer) thätig fein können; 
oder man gebraudyt den fo genannten Kontermarfd. SHierunter ift 
die Einrihtung zu berftehen, wonach für jeden Schaft zwei Quertritte 
vorhanden find. Der eine Quertritt bat feinen Drehungspunft linke, 
der andere rechts am Stuhle; beide reihen bis an die Mitte der Stuhl: 
breite, und find mit ihren inneren Enden durch Schnüre an den Tritt 
angebunden. Bon dem untern Stabe des Scaftes gehen (nahe den 
Enden deffelben) in vertifaler Richtung zwei Schnüre herab an die Quer- 
tritte, an melde fie fo angebunden find, daß der Befeftigungspunft zwi— 
fen dem Drehungspunfte und dem Anhängungspunfte des Tritted ge 
legen if. Indem die Kraft des Mebers mittelft des Trittes an dem 
Quertritte zieht, wirkt alfo diefe Kraft in größerem Abftande von dem 
Drehungspunfte, als der Wibderftand des Scaftes; und jeder Quertritt 
wirft ſonach als ein einarmiger Hebel in der Weife, daß an Kraft ges 
jpart wird, ‚dagegen der Angriffspunft der Kraft, dem entſprechend, einen 
größern Raum durdjläuft, ald der Angriffspunft des Widerflandes. Der 
Weber muß alfo, um eine beftimmte Senfung des Scaftes herbor= 
zubringen, tiefer niedertreten, arbeitet aber mit geringerer Muskel-An— 
firengung. 

Im Vorftehenden ift die Aufhängung der Schäfte fo befchrieben 
worden, wie fie meiftentheild in Anwendung fommt. In einigen Bällen, 
namentlid bei den Stühlen zu Seide, öfters au zu Baumwolle und 
Wolle, ift jedod eine andere Methode gebräuhlih, die aus Bolgendem 
berftändlih werden wird ). Ieder der beiden Schäfte ift oben und uns 
ten mit einer Schnur verſehen. Mittelft der obern Schnur hängt er an 
einem tmagebalfenartigen zweiarmigen hölzernen Hebel (Kontermarfd, 
Tümler, Obertritt, bricoteau, abricoteau, couper) oben im 


— — 
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Stublgeftelle. Bon dem zweiten Ende dieſes Hebeld geht außerhalb ne— 
ben dem Stuhle eine Schnur herab, melde unten an einem langen 
Quertritte (long march) angebunden if. Die untere Schnur des 
Schaftes befeftigt man an einem zweiten Quertritte, der nicht wie jener 
die ganze, fondern nur die halbe Breite des Stuhls einnimmt (kurzer 
Quertritt, short march). Bon den beiden Tritten ift der eine mit 
dem langen Quertritte des erften und mit dem kurzen Quertritte des 
weiten Schaftes durh Schnüre verbunden; dagegen der andere mit dem 
langen Quertritte des zweiten und mit dem kurzen Quertritte des erften 
Schaftes. Hieraus folgt, daß der erfte Tritt, wenn er getreten wird, 
den 1. Schaft hinauf und den 2. hinabzieht. Die Wirkung des zwei— 
ten Trittes ift die entgegengefegte. Enthält der Stuhl vier Schäfte, fo 
bat jeder von diefen feinen Obertritt, feinen Burgen und langen Quer= 
tritt... Es find aber wie vorher nur zwei Tritte vorhanden, von melden 
der erfte an die langen Quertritte zweier Schäfte und an die kurzen 
Quertritte der anderen beiden Schäfte angefhnürt ift, während der zweite 
Tritt mit denjenigen bier Quertritten zufammengebunden wird, welche 
nod übrig find. So zieht alfo jeder Tritt zwei Schäfte in die Höhe 
und zwei andere herab, und bewirkt auf [don befannte Weife die Spal- 
tung der Kette. Hiernag ergibt fi die Anordnung für 6 oder 8 Schäfte 
von felbft; und es ift nr zu bemerken, daß die Schäfte, deren Bewe— 
gung gemeinfchaftlid ift, folgende find: 

bei 4 Scäften: 1, 3 und 2, 4; 

„» 6 „ 1, 3, 5 und 2, 4, 6; 

„ 8 „ 1, 3, 5, T und 2, 4,6, 8. 


So lange fämmtlide Fäden der Kette in Einer Ebene ſich befinden, 
hängen beide Scäfte in gleiher Höhe. Wird der hintere Schaft getre= 
ten, d. h. durd jeinen Tritt niedergezogen, fo hebt ſich eben dadurd der 
vordere, und die eine Hälfte der Kettenfäden geht mit Erfterem hinab, 
die andere Hälfte mit Letzterem in die Höhe. Die dadurch entſtehende, 
nad dem Bruftbaume wie nah dem Kettenbaume hin ſpitzwinkelig aus— 


laufende, Deffnung der Kette wird das Bad oder der Sprung (pas,.- 


lease, shed) genannt, und man ſpricht in diefem Sinne von einem ho— 
ben oder niedrigen Bade, bon Sprunghöhe. Der niedergegangene 
Theil der Kette heißt das Unterfah, Untergelefe, der Unter= 
fprung (pas d’en bas, lower shed), der aufgehobene das Oberfad, 
Obergelefe, der DOberfprung (pas d’en haut, upper shed). 
Beim Treten des bordbern Scaftes wechſeln die beiden Fache mit eine 
ander, und was borher Dberfah war wird nun Unterfach, fo wie umges 
kehrt. Es ergibt fih hieraus, wie jedes Bach (jede Hälfte der Kette) 
aleihfam Einen Körper ausmadt, und wie (was an einer frühern Stelle 
nit wohl hätte deutlich gemacht werden fünnen) das beim Scheeren der 
Kette angeordnete Kreuz (S. 895) einen weſentlichen Nußen gewährt, 
indem e& die zu dem zwei Baden gehörigen Fäden von einander getrennt 
hält. Das Bad muß jederzeit völlig rein fein, d. h. Ober= und Un— 
terfah müffen zwei genaue Ebenen bilden, und e8 dürfen namentlich 
nicht einzelne Fäden aus dem Oberfache ſchlaff herabhängen; mwidrigenfalls 
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diefe der Gefahr ausgeſetzt wären, beim Einfchießen uch der Schlike (f. 
unten) getroffen und abgeriffen zu werden. 

C) Nad jedem Treten (pas, foule), wodurch eine Theilung der 
Kette in Ober- und Unterfad bemwirft wird, muß fogleih ein Eintrags 
faden durdigebraht und fo in die Deffnung gelegt werden, daß er dem 
fpigen Winkel nahe ift, in welchem die beiden Bade gegen den Brufts 
baum bin zufammenlaufen. Zu diefer Arbeit des Einſchießens (tra— 
mer, lancer, shooting in) bedient fi der Weber eines fiffförmigen 
hölzernen (zumeilen eifernen, felten meffingenen) Werkzeuges, welches eine 
mit Eintragfaden angefüllte Spule, Schuffpule (S. 910) enthält, näm— 
lid der Schütze, Weberfhüge, ded Weberfhiffes oder Schiffe 
chens (navette, shuftle). 

Schügen ohne Spule bilden eine feltene Ausnahme unb dienen für 
folhe Fälle, in welchen der Einſchlag nicht aus einem langen Faden, fonbern 
aus furzen, mehr oder weniger fleifen Stüden beftehbt, fo daß er nicht aufges 
fpult werden kann (Pferbehaar, Holzfireifhen, Stroh). Dagegen fommen 
mandhmal Schügen mit 2, 3 oder 4 Spulen vor, um eben fo viele Fäden 
neben einander liegend einzufchießen, was auf ſolche Weife beffer erreicht wird, 
als wenn man bie Fäden vereinigt auf Eine Spule widelt; denn im legtern 
Falle ift man der gleihmäßigen Anfpannung aller Fäden weniger ficdher. 

Man unterfheidet zwei Gattungen Schügen: die Handfhüge 
(navettie ä main, hand shuttle) und die Schnellfdhüke (navette 
volante, /ying shuttle, fly-shuttle), welde binfichtlih der Art ihrer 
Bewegung, und eben deshalb aud im Baue, von einander abweichen. 

Die Handfhüke*) wird von dem Weber in der Hand geführt 
und frei durch das offene Fach der Kette geworfen, fo daß die linfe Hand 
fie auffängt, wenn die Rechte geworfen hat, und umgekehrt. Sie ift 
immer bon einem harten, dichten und ſchweren Holze (in der Negel 
Buchsbaumholz;) gemacht, hat 4 bis 12 (zumeilen fogar 18 bis 20) Zoll 
in der Länge, %, bis 2 Zoll in der Breite und bis 1%, Zoll in 
der Höhe. Ihre Enden find Schlank zugefpigt (damit fie leicht und ficher 
dur das Fach der Kette ſchlüpft), gegen die Abnutzung durd einen 
Heinen Beichlag von Eifen, Meffing oder Kupfer gefhügt, und ein we— 
nig nad der Seite hin gebogen, welche der Weber gegen fi) gekehrt hält. 
Diefe Krümmung ift weſentlich, um beim Werfen (mobei mit dem Arme 
in einem Bogen ausgeholt wird) das Anſtoßen an das Nietblatt (ſ. un= 
ten) zu bermeiden. Von oben ber ift in der Schüke eine längliche Ber- 
tiefung (boite, poche, fosse, chässe) ausgearbeitet, welche das mittlere 
Drittel der Länge eimmimmt, und in der auf einer Achſe (Zwede, 
Schützenzwecke, pointicelle) von Draht oder Fiſchbein lofe die Ein- 
fhußfpule ftedt. Letztere ift der Negel nad eine Laufipule (S. 910), 
und der Baden geht von ihrem Umkreiſe ab durd ein mit Glas gefüt- 
tertes rundes oder mit Kupferdrabt eingefaßtes vierediges Loch in der 
bordern (dem Bruftbaume zugeiwendeten) Wand des hohlen Raumes 
heraus. 

Der Gebraud der Handfhüge feßt in der Negel voraus, daß der 
Weber von feinem Plake mitten vor dem Stuhle mit beiden Händen 
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gleichzeitig über die Ränder der Kette hinausreichen könne. Iſt die Breite 
der Kette größer, fo muß man zur Anwendung der Schnellfhüte greifen, 
melhe aber auch fehr allgemein bei ſchmalen Geweben gebraucht wird, 
teil damit ſchneller zu arbeiten ift, ald mit der Handfhüge. Wegen der 
größern Geſchwindigkeit der Schnellihüge verträgt jedoch zarter oder we— 
nig elaftifeher (überhaupt leicht brechender) Einfhuß die Anwendung diefer 
Schütze minder gut, als jene der Handfhüge. So ift z. B. (ſchlechtes) 
Leinengarn nicht fehr vortheilhaft mit der Schnellfhüge zu verarbeiten, 
weil es oft abreißt. Zweimännige Webeftühle (bei welchen zum 
Weben breiter Stoffe mit der Handſchütze zwei Arbeiter angefegt find, 
damit der eine die Schüße wirft, der andere fie auffängt, und beide bei 
jedem neuen Einſchußfaden in biefer Verrihtung abwechſeln) fommen 
jege nur mehr als jehr feltene Ausnahme vor. 

Die Eigenthümlidkeit in der Bewegung der Schnellfhüke*) 
befteht darin, daß diefe Schüge nit dur die Luft geworfen, fondern, 
auf einer fefter Unterlage laufend, fortgeftoßen wird. Indem fie hier- 
bei nie den geradlinigen Weg, der ihr vorgefchrieben ift, verläßt, fällt die 
Beranlaffung zur Krümmung der Enden oder Spiken weg; die Schnelle 
ſchütze ift daher (binfihtlid der äußern Geftalt ihres Körpers) ſhmme— 
trifh gebaut, d. h. die gerade Linie, welche man durch ihre beiden Spiken 
sieht, ift zugleih die geometrifhe Achſe des ganzen Werkzeuge. Die 
Spigen find (meil fie beftändig tmiederholte harte Stöße auszuhalten 
haben) mit einem Papfelartigen Ueberzuge oder einem maſſiden Befchlage 
von hartem Metalle (Glodenmetall, Eifen, gehärtetem Stahle) verfehen, 
wenn die Schüge von Holy (Buchsbaum, feltener Weißbuchen) ift; bei 
gut gearbeiteten eifernen Schnellfhügen werden die Spigen jederzeit ber= 
fählt und gehärte. Die Länge des ganzen Werkzeugs beträgt 8 bis 
20 Zoll, die Breite 1 bis 3 Zoll, die Höhe %, bis 2 Zoll. Die Ein 
fhußfpule ift entweder eine umlaufende oder eine Schleif =» Spule (S. 
910, 911). Im erjtern Falle geht der Baden, wie bei den Handfhügen, ges 
raden Weges bon ber Spule durd ein Fleined Loch mitten in der bor= 
dern Wand der Schüge heraus; im zweiten Falle läuft derfelbe, von 
dem freiftehenden fpigen Ende der Spule aus, zuerft in der Richtung 
der Spulenachfe fort, wendet fih dann rechtwinkelig um ein Häfchen 
oder eine Rolle, und tritt endlich gleichfalls durd ein Gh heraus, wel: 
ches Letztere aber bier an dem einen Ende der Aushöhlung fteht, und 
folglich nicht in der Mitte zwiſchen beiden Spiken des Schükenförpers. 
Da fonah die Anbringung einer Scleiffpule einen längeren hohlen 
Raum im Schütenkörper erfordert, fo erftredt für diefen Fall oft die 
Aushöhlung ſich fat die ganze Schüge entlang. Um das Auffteden der 
Spule auf ihre Spindel und dad Herausnehmen derfelben zu erleichtern, 
durhbriht man gern den Boden des hohlen Raumes mit einer geräu— 
migen Oeffnung, durd welde man von unten mit den Fingern ankom— 
men kann, und richtet wohl aud die Spindel fo ein, daß fie fi an 
einem Gewinde ſchräg nad oben aufklappen läßt. Ein nothiwendiger Be— 


— 





) Mittbeilungen Lief. 1. (1834) ©. 29; Lief. 2. (1834) ©. 128. — 
Kunft » und Gewerbe-Blatt, Jahrg. 1835, ©. 321 5 1849, ©: 266, 
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ftandtheil aller Schnellfhüren (mit Ausnahme jener an den Bandmühlen 
und an den bon Elementarfraft getriebenen Webeftühlen) find zwei bon 
außen (unten) in Aushöhlungen des Bodens quer eingelegte, fehr leicht 
beweglihe Rollen oder Walzen (rouleltes), welde über die Grundfläche 
des Körpers ein wenig bervorragen, und worauf beim Gebraude die 
Schütze, mie ein Wagen auf feinen Nädern, läuft. Man macht diefe 
Rollen aus Buchsbaum-, Weißbuchen- oder Pock-Holz, aus Horn, aus 
Meffing, Eifenz bei den größten Schützen beftehen fie aus Holz und find 
mit eifernen Neifen umgeben. Die Rollen bilden aber, ftreng genommen, 
fein charakteriftifches Merkmal der Schnellihügez; denn in einigen wenigen 
Fällen gebraudt man auch Handſchützen mit Rollen. — Bei der rafchen 
Bewegung, melde der Schnellfhüte vorzugsmweife vor den Handſchützen 
eigen ift, geſchieht e& leicht, daß während ihres Durchlaufens durd das Bad) 
der Kette fi eine größere Badenlänge von der Spule abwidelt, als die 
Breite der Kette erfordert, befonder8 wenn der Einfchußfaden fteif und 
elaftifch ift (mie namentlich Zeinengarn, rohe Seide), oder wenn die Kette 
ſchmal ift, und daher die Schüge auf ihrem Wege Feine beträchtliche Ver— 
minderung der Geſchwindigkeit erfährt (mie beim Weben der Bänder). 
In foldhen Fällen Legt fih der Schußfaden nicht hinreichend angeipannt 
zwifchen die Kette, und es fällt insbefondere die Leifte oder Kante des 
Gewebes unregelmäßig aus, indem die Umfehrungen des Einſchuſſes zum 
Theil als Feine Schleifen fihtbar werden. Mean fucht auf zweierlei 
Weiſe diefem- Fehler entgegen zu wirken: entweder dadurd, daß man eine 
Einrihtung anbringt, welche die Abwickelung des Badens von der Spule 
und fein Heraustreten in gewiſſem Grade erſchwert; oder dadurch, daß 
mittelft eines Mechanismus nicht nur dieß, fondern aud nod) außerdem 
die Wiederaufiwidelung des etwa dennoch zu viel Abgewundenen bewirkt 
wird. Der erſtere Zweck wird öfter durch den Drud einer Eleinen 
Stahlfeder oder eined andern elaftifhen Körpers (z. B. einiger Büſchel 
bon Schweinsborften) auf den äußern Umkreis der Spule, oder durch 
die Briktion von ein Paar auf der Achſe befindlichen Federn (arquets) 
in der Durdbohrung der Spule, erreihtz; und diefe muß dann immer 
eine umlaufende fein. Mandmal aber läßt man ftatt deifen den Faden 
bei feinem Austritte aus der Schlitze zwiſchen zwei Fleinen (ftählernen 
oder meffingen dp Walzen durdhgeben, deren geringer Drud hinreichend 
ift, ein zu Schnelles Hervorſchießen des Einfchlages zu verhindern, fo daß 
die eben erwähnte Hemmung oder Bremfung der Spule überflüffig wird. 
Letztere kann bier eine umlaufende oder eine Schleif-Spule fein. Die 
Schützen mit Wiederaufmwidelung (melde nur mit einer umlaufenden 
Spule verfehen fein können) entbalten in Verbindung mit der Spulen 
achſe eine Beder, welche durd das Herabzieben des Badens bis zu einem 
Grade gefpannt wird, daß endlich ihr Widerftand größer zu werden ans 
fängt, als die (durd andere Bedern erzeugte) Friktion der Spule auf 
ihrer Achſe oder (wenn Legtere mit der Spule umläuft) der Achſe in 
ihren Lagern. Die erjtere Feder bleibt von diefem Mugenblide an ge- 
fpannt, zieht alfo den Baden mit der ihr eigenen Kraft ftraff an; und 
„an dem Zeitpunfte, wo die Schüge den Weg durd die Kette zurüdgelegt 
hat, mithin die Abwickelung des Fadens aufhört, wird der Theil des 
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Letztern, welcher etwa zu biel abgerollt wurde, fogleich wieder aufgewunden, 
weil die Feder fid wieder abjpannt und dadurd die Spule. zurüd dreht. 
Solde Schützen mit Pederfpannung (navelte r&trograde, navetle A 
relrait, navette à renvidage)*) find indeffen meift von einer ziemlich 
foitipieligen, zarten, leiht in Unordnung gerathenden Konftruktion, und 
baben darum menig Verbreitung erlangt. 

Ueber die Schützen im Allgemeinen (Hand: wie Schnellfehügen) ift zu be: 
merken, daß biefelben hinreichend Maſſe (Gewicht) haben müſſen, um jederzeit 
fiher mittelft ber ihnen nur augenblidlid eingepflanzten Wurf: oder Stoßkraft 
den Weg durch die ganze Breite der Kette zurüdzulegen. Man macht fie des: 
balb fo groß als die Umjtände erlauben, ganz befonders aber aus einem 
ſpezifiſch ſchweren Materiale (Buhsbaumbolz oder Eiſen). Die Höhe und Breite 
des Schützen körpers müffen groß genug fein, um in der Aushöhlung Raum 
für eine Spule mit gehörig beträchtliher Menge Einfchußfaden barzubieten, 
damit nicht zu oft das Wecfeln der Spule nötbig it: je gröber der Einfhuß 
und je breiter das Gewebe ift, defto größer muß demnach bie Schütze fein. 
UAndererfeits wirb für beren Größe eine Grenze gefegt durch die Höhe des 
Faches (S. 923), welde bei feinen zarten Kettenfäden wegen Gefahr des Ab— 
teißens (beim Weben gemufterter Stoffe oft wegen der fahbildenden Vorrich— 
tung, wenn biefe weit vom Bruftbaume entfernt if, und nur das Oberfach 
bebt ohne das Unterfach niederzuziehen) nicht über ein geringes Maß hinaus: 
geben kann. Iſt man wegen folder Umftände zu Anwendung fehr fchmaler 
und niedriger Schützen gezwungen, fo gibt man — um ihnen dennoch daß er- 
forderlihe Gewicht zu verleihen — etwas an Länge zu, madt fie befonders 
gerne von Eifen (öfters mit theilweifer Holzausfüllung), oder verfiebt hölzerne 
Shügen mit Blei» Einlagen. — In der Schnellfchüge ift eine Scleiifpule ber 
umlaufenden Spule vorzuziehen, weil Erftere leichter (ohne Gefahr für bie 
Haltbarkeit des Fadens) die der rafhen Fortbewegung entfprechende bebende 
Abwidelung des Einſchuſſes geftattet. 

Der Apparat am MWebeftuhle, durch welden die Schnellfhüge in 
Bewegung geſetzt wird, kann erft im Bolgenden, bei der Beſchreibung der 
Lade, erörtert werden, . 

D) Die bisher befhriebenen Theile des Webeftuhls würden durch ihr 
Zufammenmwirfen nur ein fehr unvollkommenes Gewebe liefern, wenn nicht 
noch eine Vorrichtung hinzugefügt wäre, welche die mittelft der Schüße 
zwiſchen die Kette gelegten Eintragfäden einander nähert, und fomit der 
Rerbindung Dichtigkeit und Gleihfürmigfeit gibt. Diefe Vorrichtung ift 
die Zade mit dem Blatte. Die Lade, zumeilen aud der Schlag ge 
nannt (chasse, battant, lathe, lay, batten) bejteht in einem hölzernen 
Rahmen bon etwas größerer Breite als die Zeugfette, welcher im obern 
Theile des Stuhlgeftelld an zwei Stützpunkten fo aufgehangen ift, daß 
er frei ſchwebend in beinahe ſenkrechter Stellung zwiſchen den Schäften 
und dem Pruftbaume fi befindet, und fid) durd; Anwendung einer ge— 
ringen Kraft in pendelartiger Schwingung bor= und rückwärts beivegen 
läßt. Die einzelnen Theile, aus welchen die Lade zufammengefegt ift, 
find folgende: zwei parallele aufrechte Seitenhößzer (Arme, Schwingen, 
lames, montants, Ep6es,swords) links und rechts neben der Kette; ein 
tides und ſchweres (mandmal mit Blei ausgegoffenes, oder mit Eifen 


*) Brevets, XXII. 171; XXI. 306; XXVI. 238; XXVII. 31. 
60° 
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befhlagenes) Querholz unter der Zeugfette, der Baden oder Klok, 
Ladenklotz (sommier, masse); ein dünneres Querholz über der Kette, 
welches längs der Arıne auf und nieder gehoben werden kann (damit 
man im Stande ift, das Blatt einzufegen), und an feiner gehörigen 
Stelle durch hölzerne Nägel, Keile oder Schrauben befeftigt wird (der 
Qadendedel, poignee, cape, lay-cap, pull-to); endlidy ein drittes 
Querholz ganz oben (Zadenftod, Prügel, Zadenprügel, bälon, 
porte-battant), mit deffen Enden die Lade auf den Balken des Stuhl— 
geftelld hängt. Zu diefem Behufe enthält jedes Ende des Ladenſtocks eis 
nen (ftehenden oder liegenden) eifernen Zapfen. Diefe Zapfen haben als 
Unterlage eiferne Pfannen, worin fie mit Leichtigkeit fpielen; und folder 
Dfannen find mehrere vereinigt (in Form zweier länglicher, mit runden 
Grübden oder mit Auszadungen verfehener Eifen, acocats) angebradt, 
damit man die Lade nah Erforderniß mehr oder weniger bom Bruſt— 
baume entfernt aufhängen kann. Die Lage der Unterftüßungspunfte ift 
ferner oft eine folde, daß die Lade, wenn fie fidh felbft überlaffen bleibt, 
ſchräg und mit ihrem untern Theile nad dem Bruftbaume binftrebend 
hängt. Diefer Umſtand erleichtert mefentlid ihren Gebrauch, mie ſich 
nachher ergeben wird. Schon aus dem Obigen ift zu erfehen, daß bie 
auf dem Stuhle aufgefpannte Kette durch den Raum geht, welder oben 
bon dem Zadendedel, unten von dem Baden der Lade, links und redts 
bon den Armen begrenzt wird; und diefer Raum oder diefe Deffnung 
muß fo body fein, daß darin die Kette ungehindert Fach madhen kann. 
Es ift eben der genannte Raum, in melden das Blatt oder der Kamm 
(Weberblatt, Weberfamm, Rietblatt, Nietfamm, das Riet, 
peigne, ros, rot, reed, slay, sley) eingefegt wird, zu welchem Zwecke 
der Zadendedel auf feiner untern, der Baden auf feiner obern Fläche eine 
Nuth befikt. Das Blatt ift gebildet aus zwei parallelen, etwa %/, Zoll 
breiten, %, bid %, Zoll diden Zeiften, Stäben oder Wangen 
(jumelles) von Linden= oder Buchenholz, melde (nah Verſchiedenheit 
der Sprungböbhe, foule) 1%, bis 6'/, Zoll von einander entfernt find, 
und in jene Nuthen zu liegen kommen; zwei flachen, %, bis 1 Zoll breiten, 
14 bis ZSoll diden Holjftüden (Fröſche, gardes), durd welde die 
Leiften an ihren Enden zu einem Rahmen verbunden find; und vielen, 
bon Stahl, Meffing oder Rohr gemadten, platten und dünnen, fehr 
wohl geglätteten und an den Kanten abgerundeten Stiften (Stäbe, 
Zähne, Niete, dents, dents, splits, reeds), welhe man aud Rohre 
nennt, wenn fie aus Rohr verfertigt find. Diefe Stifte oder Zähne find 
gemöhnlih Y/,, Zoll bis 1 Linie breit, mit ihren beiden Enden in den 
langen Leiten des Blattes befeftigt, und ftehen in gleichen, jedoch fehr 
geringen Entfernungen von einander, Alle zufammen nehmen fie die 
ganze Breite der Kette ein, deren Fäden dur ihre Zwifchenräume gezogen 
find. Ihre Anzahl hängt ab von der Fädenanzahl der Kette, und davon, 
wie diel Fäden durd den Raum zivifchen zwei Zähnen gehen, d. b. wie 
bob die Kette im Blatte (oder Niete) ſteht. Je gedrängter die 
Kettenfäden bei einander liegen, defto dichter fiehen die Zähne des Blattes, 
und deſto mehr Bäden kommen in Einen Zwifhenraum des Blattes (in 
Ein Niet oder Rohr). So fteht die Kette, nad Umftänden, 1, 2, 3, 4, 
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6,3 Fäden im Niet oder Rohrz- bei Seidenzeugen, welche die feinften 
und zablreichiten Fäden enthalten, am höchſten. (Die in Einem Niete 
kfindlichen Fäden heißen zufammengenommen a splitful.) 


Die zmedmäßige Auswahl eines Blattes für Kettenfäben von gegebener 
Feinheit und von gegebener Anzahl auf gegebener Breite, ober bie Beftimmung 
vr Feinbeit des Garns für ein vorhandenes Blatt zur Fabrikation eines Ge: 
webes von vorgeichriebenem Grabe der Dichtheit, wird das Einftellen der 
Kette ins Blatt (eramining, setting, slaying, sleying, caaming) genannt. "Man 
benennt die Blätter entweder nah Hunderten der Bühne, welche fie enthal— 
ten (3. B. Achthunderter, Neunhunderter, Zaufender, Zwölfhunbderter ıc.), oder 
nd Gängen, wobei 20 Riete auf einen Gang (beer, bear, porler, hare) 
gerechnet werden, weil am öfteften 2 Fäden im Niet ftehen, und ein Gang ber 
Kette aus 40 Fäden beftehbt (S. 894). In einem wie in dem andern Falle 
muß zugleich die Breite des Blattes (oder der Kette) angegeben oder ſtillſchwei— 
gend verftanden erden. So rehnet man in England und Schottland in ver: 
ibiedenen Gegenben und bei verfchiedenen Artikeln: a) nah ber Zahl ber 
Kettenfäden oder ber Riete in 1 Zoll; b) nah Gängen (20 Riete auf Gang) 
im 241,,, 34, 39, 44, 45 oder 58 Zoll; e) nad) der Anzabl von Rieten in 36 
oder 37 Bol engl., weldes die durch ganz Europa gebräudliche Breite der 
(namentlich feinern) Leinwand if. — Die äußerften Zähne an beiden Enden 
des Blattes pflegt man ftärfer zu maden und weiter auseinander zu ftellen, 
ald die übrigen, weil jene dem Ginbiegen durd die von dem Einjchuffe be— 
wirkte Zufammenziehung ber Kette ausgeſetzt find, und weil man oft zur Zeifte 
des Zeuges ftärfere Ketienfäden nimmt. Rohrblätter find die ſchlechteſten, weil 
fe am ſchnellſten zu Grunde geben, und am meiften die Kettenfäden abreiben ; 
mefingene Blätter find weit beffer, und die ftählernen die beften (aber auch die 
theuerften). Letztere taugen aber nicht, wenn naß eingefchoffen wird, weil fie 
von der Feuchtigkeit roften, während der Stuhl ruht. Die Sprungböhe ber 
Blätter (S. 928) beträgt gewöhnlich für grobe wollene Deden u. dgl. 6 bis 
6%, hannov. Zoll, für Tuch 41,, bis 5, andere Wollwaaren 3 bis 31/,, Lein: 
wand und Baummwollmaaren 2 bis 23/,, Leinendamaft 1?/, bis 21/,, Seiden» 
ſtoffe 1?/, bis 2°/, Zoll. 

Eir® Zweck ded Blattes ift, die Kettenfäden gleihmäßig in der Fläche 
auszjubreiten; daber follen jederzeit fo wenig Bäden in Ein Niet gezogen 
werden, als nad) der unerläßliden Dide der Zähne möglich ift: und es 
ift in Bezug auf das Einftellen (f. oben) nicht gleihgültig, ob man 
. 2. eine Kette bon 2000 Fäden in 1000 Niete zu 2 Bäden oder in 
500 Riete zu 4 Fäden einftellt, vielmehr wird Erfteres vorzuziehen fein, 
wenn es nur, rüdjihtlih der Nähe der Fäden, ausführbar if. Die Ur— 
ſache liegt darin, daß jedes Mal, wenn die Kette unnöthig hoch im Niete 
ſteht, diefer Fehler fidh im Gewebe durch fo genannte Rohrftreifen 
Fund gibt, indem die Fäden eined und deffelben Nietes nahe an einander 
gedrängt bleiben, während von einem Niet zum andern ein merklich grö— 
$erer Zwifchenraum ſichtbar ift. Ein ähnlicher, aber nicht fo regelmäßiger 
Fehler entjteht, wenn das Blatt ungleih gebunden ift, d. h. deifen Zähne 
nicht einerlei Abftand von einander haben. — Ein zweiter Zweck des Blat- 
tes beficht darin, jeden fo eben eingefchoffenen Einfchlagfaden mehr oder 
weniger ftarf gegen den vorhergehenden bin zu fehieben, um dem Stoffe 
die erforderliche Dichtheit zu geben. Dieß wird erreicht, indem der Weber 
die Lade ein wenig bon fi weg (gegen die Schäfte hin) fhiebt, und fie 
dann rafch wieder gegen fih zieht (Schlagen, Anfdhlagen, frapper 
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beating), wobei die Zähne des Blattes den Einfhußfaden an eben fo 
vielen Punkten angreifen und vor fi” ber treiben. Die Wirfung des 
Schlages wird fehr befördert durd die (S. 928 erwähnte) natürliche ſchräge 
Aufhängung der Lade, mwodurd ein die Kraft des Arbeiters unterftüßen= 
des Beitreben, in diefe Lage zurückzukehren, entjtcehtz und durd das Ges 
wicht der Lade überhaupt, fo wie des Badens insbeſondere. Zu feit 
gefhlagenen Stoffen ift daher eine ſchwere Lade weſentlich. Man ändert 
nad Erforderniß die Stärke des Schlages aud ab durd Vor- oder Zus 
rückhängen der Lade (S. 928), fo wie durch fanfteres oder Fräftigeres 
Anziehen derfelben. Schmale Gewebe befommen oft fhon einen hinläng— 
ih ftarfen Schlag, wenn der Weber nur die (fhräg bängende) Lade zu= 
rückſchiebt und das Wiedervorgehen ihrem eigenen Veftreben ganz überläßt. 
Für fehr lofe gewebte Stoffe bedient man fih, um den Schlag ganz be= 
fonders zu mäßigen, einer Feder-Lade (battant & claquette, flyer 
lathe), in welcher das Blatt fo eingelegt ift, daß es fid an cin Paar 
mehr oder weniger zu fpannende Bedern lehnt, daher beim Anfchlagen in 
entjprehendem Grade nadhgibt; oder man läßt gar den Ladendeckel weg 
und erſetzt ihn durd eine doppelte, zufammengedrehte, ftraff gefpannte 
Schnur in Verbindung mit den erwähnten Federn. Mo ein befonders 
ftarfes Anſchlagen (mit der gewöhnlichen Lade) nöthig ift, gibt man jedem 
Schußfaden 2, 3 oder nody mehr Schläge; dagegen merden loſe Stoffe, 
die nit fein find und Feiner Schönheit bedürfen (ſchlechte Sad= oder 
Pad-Leinwand) auf die Art gearbeitet, daß man nur nad) je 2 oder 3 
Einſchußfäden Ein Mal mit der Lade fchlägt, wodurch aber eine unregels 
mäßige, wellenfürmige Lage des Eintrages entfteht. 

Eine eigenthümlihe Art Gewebe (tissu festonne) wird dadurch erzeugt, 
daß man ein Blatt anwendet, beffen Zähne nicht in gerader Reihe, fondern 
nah einer Wellenlinie ( _ IN) angeordnet ftehen; jeder Schußfaden 
nimmt bierbei diefelbe gefhlängelte Lage an’). 

Mit der Lade ift, infofern zum Weben eine Schnellfhüte PS. 925) 
angewendet wird, die VBorrihtung zum Bewegen diefer Letztern verbunden. 
Eine ſolche Lade bezeihnet man öfters mit dem Namen Schnell-Lade 
(fly shuttle lathe). Die gewöhnliche Einrichtung derfelben **) ift folgende: 
An der vordern (dem Weber zugemwendeten) Seite der Lade, und zwar 
an dem Baden derfelben, ift ein horizontales Bretchen (die Bahn, 
Shükenbahn, race) befeftigt, welches an beiden Seiten über den 
Nand der Kette hinausreicht, und fo breit fein muß, daß die Schüße be— 
quem darauf laufen Fann. Wenn die Kette durch das Treten getheilt ift 
(Bach gemacht hat), liegt das Unterfach auf der obern Fläche diefes Bret— 
hend; die Schütze, welche ſich jekt noch außerhalb der Kette (rechts oder 
links) befindet, Fann daher über alle Fäden jenes Faches wegrollen, und 
den Eintragfaden hinter fi zurüdlaffen. Rechts und links an den äu— 
ßerſten Enden der Bahn befindet fih ein kaſtenförmiges Bebältniß (der 
Schüpenfaften, bolte, box, shuttle-bor), in welchem die Schüße, und 
außerdem nod ein hölzernes, mit einer Eifen= oder Horn-Platte beſchla— 





) Brevets, XXXVI. 375. 
**) Christian, Möcanique, III. 422. 


Webeſtuhl zu leinwandartigen Stoffen. 931 


aenes (zumeilen mit Soblenleder befleidetes oder ganz aus Sohlenleder 
gemachtes), längs eines horizontalen Drabtes verfhiebbares Klötzchen (ein 
Schneller, Treiber oder Vogel, tacot, tacquoir, taquet, ral, 
chasse-navette, driver, pecker) Plag findet. An jedem Treiber ift eine 
Schnur (pecking-cord, fly-cord) befeftigt, und beide Schnüre (zufammen 
tie Peitiche, fouet, A genannt) find vor der Mitte des Stuhls in 
einem hölzernen Hefte vereinigt, das der Weber in der rechten Hand hält, 
während die Linke zur Bewegung der Lade gebraucht wird. Wenn mit— 
telft des erwähnten Heftes abwechſelnd nad der linken und rechten Seite 
an fehneller und Fräftiger Zug gemacht wird, fo wird aud abwechſelnd 
der rechte und der linfe Treiber plöglih im Schützenkaſten fortgezugen 
und der Kette genähert; er ftößt dabei auf die vor ihm Tiegende Schüße, 
und gibt ihr jenen Antrieb, welchen fie nöthig hat, um auf ihren tollen 
oder Walzer, über die Bahn, dur die Kette zu laufen. Am Ende ihres 
Bears bat die Schüge noch Kraft genug, um den bier befindlichen Trei— 
ber zurückzuſchieben, damit er in jene Lage kommt, welde er nöthig hat, 
um fodann beim entgegengefegten Anzieben der Schnur, auf die vor ihm 
im Schütenfaften ftehen bleibende Schütze zu wirken, und diefelbe eben 
jo (nur in verfebrter Richtung) zu bewegen, wie vorher der andere Trei— 
ber getban bat. Der Metallbefhlag an den fpißigen Enden der Schnell— 
ſchütze (S. 925) ſchützt Leptere vor Abnutzung durch die Treiber; diefe 
felbft erhalten aber nad und nad bedeutende Bertiefungen, welche eine 
Yusbefferung (neuen Leder-, Horn= oder Eifenbefchlag) oder Erneuerung 
nöthig machen. 


Dem Apparate zur Bewegung ber Schnellichüge hat man, außer ber be: 
isriebenen, am gewöhnlichfien vorfommenden, nod manche andere Einrichtung 
gegeben ). Damit die Schüge während ihres Laufes fich ftets dicht am Blatte 
bält, und nicht von der Bahn berabrollt, müffen die Rollen ein wenig fdief 
auf dem Boden ber Schüge geftellt fein, fo zwar, daß ihre Achſen gegen das 
Blatt bin Ponvergiren. — Gin geübter Weber fchießt, bei 1 bis 11, Ellen 
breiter Kette, mit der, Schnellfhüge 50 bis 70 Mal in Einer Minute ein, vor: 
ausgefegt daß jeder Schuffaden Einen Schlag mit der Lade erhält; dagegen 
nur 30 bis 40 Mal, wenn zwei oder gar drei Mal gefchlagen wird. Diefe 
3ablen gelten jedoch nur in fo fern, als feine Unterbrehung des Webens Statt 
findet ; es ift alfo dabei der Zeitverluft durch Anknüpfen geriffener Kettenfäden, 
Einlegen neuer Spulen in die Schüse, ıc. nit in Anſchlag gebradt. Die 
Arbeit der Schnellſchütze ift bei ſchwachen Webern leicht der Bruft nachtheilig 
durch die wiederholte plögliche Anftrengung der Muskeln, welche um jo fübl- 
barer wird, als es immer der rechte Arm ift, welder die Schüge in Bewegung 
fegt (wenn nicht etwa der Arbeiter fi die Fertigkeit aneignet, periodifch ab» 
wechfelnd auch mit ber Linfen biefes Gefchäft zu verrichten). Da bieß ganz 
vorzüglich bei breiten Stoffen bemerkbar ift, welche fehwere Schügen und grö: 
zere Triebkraft derfelben erfordern; fo verfiebt man bier oft jeden Treiber mit 
einer abgefonderten Schnur (oder einem Riemen), und vereinigt beide Schnüre 
nicht mit einem Hefte, fondern hält jede für fih in Einer Hand. Es zieht 
daher abwechfelnd Ein Mal die Rechte und Ein Mal die Linke, während jedes 
Mal die Hand, welche beim nächſten Einfchuffe nichts mit der Echüge zu thun 
bat, die Lade regiert. Diefes Verfahren ſtimmt mit dem überein, welches beim 





*) BrevetsVI. 306; VII. 125; VIII. 287; IX. 122,211; X. 242; LXVII. 495. 
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Weben mit der Handfhüsge angewendet wird. Webrigens aber ift bie Art, wie 
der Weber die Lade beim Schlagen anfaßt, verfchieden, je nachdem mit ber 
Handfhüge oder mit der Schnellfchüge gearbeitet wird. Im eritern alle be» 
finden ſich ftets die Hände linfs und rechts neben der Kette; daher wird auch 
die Zade unten an den Seiten, abwechfelnd lin? und rechts (jedes Mal von 
der Hand, welche fo eben die Schüge geworfen hat) angegriffen. Beim Weben 
mit der Schnellfhüge dagegen (gleichviel, ob mit den Händen abgemwechfelt wird 
rn. greift der Arbeiter immer in ber Mitte des Stuhls ben Laden: 
edel an. — 

Nah der bisher gegebenen Auseinanderfegung über die einzelnen 
Deitandtheile des Webeſtuhls wird die folgende überſichtliche Darftellung 
des Berfahrens beim Vorrichten ded Stuhls und beim Weben felbft leicht 
berftändlih fein. Wenn die Kette aufgebäumt (S.898) und der Ketten- 
baum an feinen Platz im Stuhle gelegt ift, fo werden zunächſt die Fäden 
einzeln durch die Augen der Schäfte (S. 919), und dann zu 1, 2%, 3 
oder mehr gemeinfchaftlih (S.928) durd die Deffnungen des Nietblattes 
gezogen. Diefe Arbeit heißt Einziehen, Einreiben, Paffıren 
oder Einpaffiren (passer, passage, remeltage, rentrage, drawing, 
draught, entering) ; das Einziehen in das Blatt wird insbefondere aud) 
Kammfteden, Kammftehen (piquage, reeding) genannt, Zwei 
Derjonen find dazu nöthig: eine (der Zureiher, Badenaufgeber), 
welche die Fäden in der Ordnung nad) einander aufnimmt und zureidt 
(da8 Aufgeben, giving in); und eine, melde bon der andern Seite der 
Schäfte oder des Blattes her mit einem hakenförmigen Inftrumente durch— 
führt, die gebotenen Bäden in den Hafen faßt, und durchzieht. Das 
Werkzeug zum Einziehen in die Schäfte (heddling), nämlih der Eins» 
Een, Reihehaken, die Einziehnadel, passetle, heddle 

ok, ift ein 9 bis 12 Zoll langer, in einem Hefte befejtigter Draht mit 
einem Häfhen am Ende; zum Einziehen in das Blatt dient das Blatt» 
meffer, Einziehmeſſer (passette, reed hook), welches aus einem 
dünnen, 6 bis 8 Zoll langen, 5 bis 7 Linien breiten Meffingftreifen be— 
fteht, und durd einen fchrägen Einfhnitt in feinem. abgerundeten Ende 
gleichfalls die Geftalt eines Hafens erhält. Wenn auf einem Stuhle, 
bon welchem ein fertig gearbeitetes Zeugftüd abgenommen ift, ein neues 
Stück verfertigt werden foll, welches hinfihtlih der Anzahl der Ketten— 
fäden und deren Austheilung in dem Blatte mit dem borhergehenden 
übereinftimmt; fo erfpart man fid) das mühfame und zeitraubende Eine 
ziehen, fchneidet dagegen das nicht mehr zu verarbeitende Ende der Kette 
(Drabm, Drohm, Trum, thrumb genannt) hinter den Scäften 
gerade quer durdy; bverbindet mit den Fäden des Drahms durh Andres 
hen (Zufammendrehen zwifhen den Fingern) die Bäden der neuen Kette, 
und zieht Letztere mittelft de8 Drahms nad dem Pruftbaume hervor. In 
allen Fällen muß die durd das Gefhirr und das Blatt gezogene Kette an 
dem Bruftbaume (oder Zeugbaume) befeftigt werden. Zu diefem Behufe 
theilt man die vor der Lade herabhängenden Enden in Feine Büchel 
(menigftens 12 auf Ellenbreite) ab; bereinigt die Bäden eines jeden Bü— 
held durch Sclingung eines Knotens; zieht Hinter allen diefen Knoten 
nad der Reihe eine lange Schnur ein, deren beide Enden an einem höl— 
jernen Stabe (einer Ruthe) befeftigt werden, und die zwifchen je zwei 
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Knoten den Stab umfhlingt, fo daß fie von Lebterem nad) ber Kette 
und von diefer nad Ienem bin und her laufend ein Zickzack bildet; und 
legt endlich den Stab in die dazu beftimmte Nuth des Bruft= oder Zeug— 
baums. Manchmal ändert man das Verfahren in fo fern ab, daß man 
die in Knoten gefhürzte Kette durd eine wie erwähnt im Zidyad laufende 
Schnur an ein Stück Zeug (j. B. Leinwand) beftet, Lehteres (das fo 
amannte Untertud) über den Bruftbaum hinab nad dem Zeugbaume 
führt, und es an diefem durch Einflemmung mittelft der Ruthe befeftigt. 
In dem einen wie in dem andern Falle vermeidet man (durd) die Schnur 
oder das Untertud) den Verluſt jenes Theild der Kette, welcher bei deren 
unmittelbarer Befeſtigung an dem Baume ſich nit obenauf befände, alfo 
niht mit Einfchuß verfehen werden könnte. Man gebraudt, wann” die 
Kette faft gänzlich aufgearbeitet ift, ein völlig ähnliches Mittel, um das 
Ende derjelben bom Kettenbaume bis nahe an die Schäfte vorfchreiten 
und alfo auch bier jo wenig als möglich unverwebt übrig zu laffen. 
Die einzelnen Operationen des Webens folgen in nadjtehender Ord— 
nung auf einander: 1) Treten des erſten Trittes, wodurd die Kette ſich 
auf befannte Weiſe in Ober: und Unterfach theilt. 2) Einſchießen eines 
Fadens von der teten gegen die linke Seite (wobei man für dies erfte 
Mal entweder den Anfang des Eintragfadens an den äußerften Ketten= 
faden anfnüpft, oder eine hinreichende Länge des Eintrages aus der Schüße 
bervorzieht, um das gänzliche Durchſchlüpfen deffelben zwiſchen der Kette 
ju vermeiden). 3) Treten des zweiten Trittes, wodurd die Kette das 
entgegengefeßte Bad) macht, und fih Baden um Baden hinter dem Ein— 
ibuffe kreuzt. 4) Anfhlagen mit der Lade. 5) Einfhiefen von der 
linken nad der rechten Seite. 6) Treten des erjten Trittes, wodurch 
daffelbe Fach wie unter 1) entjteht, und der zweite Einfhußfaden von dem 
Kreuze der Kette gehalten wird. 7) Anfchlagen mit der Lade. 8) mie 
2); und bon jegt an in befländiger Wiederholung der Operationen 2) 
bis 7). — In Betreff des Anſchlagens ift zu bemerken, daß die Lade 
fhen vor dem Einfdießen zurüdgefhoben wird, damit das Nietblatt an 
eine Stelle fommt, wo dad Bad der Kette Raum genug darbietet zum 
Durdgange der Schütze. Wenn, wie bvorftehend angegeben, vor dem 
Schlagen fhon wieder getreten ift, fo nennt man diefes Verfahren (wel— 
bes am gewöhnlichſten vorfommt) das Schlagen bei gefdhloffener 
Kette (a pas ferme, à pas clos). Man fehlägt aber auch öfters bei 
offener Kette (A pas ouvert), d. h. fo, daß man den Schlag gibt, 
bevor neues Bad gemacht ift, aljo während der Schuffaden noch nicht 
bon der hinter ihm (nad dem Blatte zu) gefreuzten Kette eingefchloffen 
if, Namentlich pflegt man wohl, wenn zwei Mal oder öfter auf jeden 
Einſchuß gefhlagen werden muß, den erften Schlag bei offener Kette zu 
geben, um den Baden recht im den fpigen Winkel des Bades hinein zu 
ihieben, was durch dieſes Berfahren befonders dann mit größerem Erfolge 
geſchieht, wenn die Kette feine ſehr ftarfe Spannung bat. — Sobald 
beim Anfange des Webens ein etwa zwei Zoll langes Stückchen Zeug 
gebildet ift, fegt man die Sperr-Ruthe auf, um das Gewebe nad) der 
Breite gehörig und ſtets gleihmäßig auszjufpannen (templer), damit es 
turh die Anfpannung des Einfhuffes nicht zu fehr oder gar ungleid fi 
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zufammenzieht, wodurch es eine wellenförmige unregelmäßige Kante erhalten 
würde. Späterhin rückt man von Zeit zu Zeit diefes Werkzeug allmälig 
weiter gegen die Lade bin, und erhält es überhaupt fo nahe als möglid) 
bei der Stelle, wo gemwebt wird (d.h. nahe an den zuleßt eingeſchlagenen 
Schußfäden). Die Sperr-Ruthe, der Spannftod, Tömpel oder 
Tempel (tempe, tempia, temple, templet, templu, temple, templet, 
stretcher) ift eine Art ftarken bölgernen Lineald, welches quer auf den 
Stoff gelegt wird, aus zwei Theilen befteht (fo daß es fih nad Erfor— 
derniß verlängern oder berfürzen läßt), und an den (etwa 2 Zoll breiten) 
Enden mit jcharfen Drabtipigen befegt ift, die man in die Kante des 
Gewebes einftiht. Manchmal fegt man zwei Tempel hinter einander auf, 
was den Vortbeil bringt, daß. der Stoff in einer größern Etrede feiner 
Länge, und deshalb gleihmäßiger, in die Breite gefpannt wird. Es find 
berfchiedene, den Dienft der Sperr-Ruthe verfehende, aber felbftthätige und 
feines Weiterſetzens durd den Arbeiter bedürfende, Vorrichtungen erfunden 
worden (felbftwirfende Tempel, temple me&canique, self acting 
temple, self adjusting temple)*), welche aber weniger für Handftühle als 
für mechaniſche Webeftühle beftimmt find. 

Sobald der Weber, durch fortgefeßtes Einfchießen, mit feiner Ars 
beitsftelle in einem gewiffen Grade dem Nietblatte fi genäbert hat, muß 
das Nufwideln des Gewebten auf den Brufts oder Zeugbaum borgenomz 
men werden (S. 915, 917). Wird diefes Gefchäft zu lange verzögert, 
fo entfteht der Nachtheil, daß die Lade endlich zu wenig Naum für die zu 
einem gehörigen Sclage nöthige Schwingung bat, alfo das Blatt die 
Einfhußfäden weniger diht an einander treibt. Nach dem hierauf vorge= 
nommenen Aufwickeln (Aufbäumen, enrouler) des Stoffes erlangt 
mit Einem Male die Lade viel größern Spielraum, die Schläge werden 
dadurch fogleich viel Fräftiger, und der zunächſt entftehende Theil des Ge— 
webes fällt dichter aus. Diefer Umftand ift die Haupturfadhe von den 
oft in den Zeugen fichtbaren Querftreifen von ungleicher Dichtheit (Trep- 
pen), welde aber aud außerdem durch ungleihmäßige Handhabung der 
Lade entjtehen. Ein guter Weber wird Feine Treppen weben, weil er das 
Aufbäumen ded Zeuges nie zu lange verfchiebt, und feine Uebung und 
Aufmerkſamkeit ihm die Möglichfeit gewährt, die Lade in jedem Zeitpunfte 
fo anzuziehen, daß alle Schußfäden gleich ſtark gefchlagen werden. Deme 
ungeachtet ergibt fih für die Gleihförmigkfeit des Gewebes und- für die 
Bequemlichkeit des Arbeiter ein bedeutender WVortheil, wenn durch eine 
mechaniſche Vorrichtung das Aufbäumen des Zeuges in höchſt Fleinen 
Paufen und mit eben der Gefhmwindigfeit, wie das Meben fortfchreitet, 
bewirft wird. Eine folde Borridtung wird Negulator, Webes 
Negulator (rdgulateur, regulator) genannt, und kann auf verfchiedene 
Weiſe eingerichtet fein**). Im Allgemeinen ift die Konftruktion folgende: 








*) Berliner Verhandlungen, TX. (1830) &. 233. — Polytechn. Journal, 
Bd. 63, ©. 175; Bb. 79, &. 91. — Brevets XXIX. 2565 XXXXII. 
209. — Jobard, Bulletin, 11. (1842) p. 40. 

*) Bartich Borridtungsfunft zc. IT. 176. — Berliner Berbandlungen 
III. (1824) 42; VI. (1827) 113. — Mittheilungen, Lief. 1 (1834), ©. 
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De Stuhl ift mit einem um eiferne Zapfen drehbaren Bruftbaume, und 
zußerdem mit einem Unterbaume zur Aufrollung des Zeugs verfehen. 
Der Bruſtbaum ift auf feiner zylindrifchen Fläche mit aufgeleimtem feinem 
Sande überzogen und dadurd raub gemacht, um den über ihn angefpannt 
meggebenden Zeug forticdieben zu Fünnen, wenn der Baum felbft umges 
dreht wird. Einer der Zapfen diefes Baumes trägt ein meffingenes Zahn— 
rad, in welches ein eiſernes Getrieb eingreift, und an der Achſe des 
Letztern fißt ein Sperr:Rad mit Sperr= und Sciebfegel. Der Schieb— 
feael wird durch eine VBerbindung mit den Zritten oder der Lade des 
Mebeftubls in Bewegung gefeßt, und ſtößt bei jedem Gange den er madıt, 
das Sperr-Rad um Einen Zahn weiter herum. Indem nun ferner dad 
Getrieb in das Nad am Bruftbaume eingreift, macht diefer eine entſpre— 
hende, aber viel Fleinere, Bewegung um feine Achſe, und ſchiebt das 
Gewebe ein wenig gegen den Unter= oder Zeugbaum fort. Der Zeuge 
baum bat vermöge eines durd eine Schnur an ihm ziehenden Gewichtes 
das beftändige Beſtreben, den Stoff aufjumideln, kann aber dieß nur in 
dem Maße thun, als ihm der Stoff von dem Bruſtbaume zugeführt wird. 
Diefes Zuführen erfolgt bei jedem Tritte oder bei jedem Schlage mit der 
Lade, alfo bei jedem Einfchuffe, und muß jedes Mal fo viel betragen, als 
der Raum, melden Ein Schußfaden im Gewebe (nad) der Länge des 
Stüds gemeffen) einnehmen fol. Dadurd bleibt alfo die Linie, in 
welche ein neu eingefhoffener Baden ſich Tegt, ftets diefelbe; die Lade trifft 
den Einfhuß immer an der nämlihen Stelle, und behält für ihre Be— 
megung unaufhörlich den gleihen Spielraum. Der Weber ift von der 
Xufmerffamfeit und bon der Arbeit, welche ſonſt das Nufbäumen des 
Jeuges erfordert, befreit. 

Angenommen, es folten in dem Stoffe 100 Gintragfäden auf 1 Zoll 
Länge fein; fo wird bei jeder Sciebung der Umfreis des Brufibaums um 
1/0 3oU fortfchreiten müffen. Cine bequeme Anordnung des Näderwerfes ift 
folgende: Man gibt dem Bruftbaume 15 Zoll Umfang (nabe 4°/, Soll Durch— 
meſſer), dem Rade deffelben 120 Zähne, dem Getriebe 8 Zähne. Unter dieſen 
Borausfegungen bringen 15 Umdrehungen des Getriebes und des Sperr-Rades 
Einen Umgang des Baumes bervor, wodurd 15 30H Zeug aufgebäumt werden, 
Jeder einzelne Umgang des Sperr:Rades bäumt 1 Zoll auf; und in fo fern 
bei jedem Ginfchußfaden Ein Zahn jenes Rades gefhoben wird, beſtimmt fich 
fonah ohne Weiteres die Zähne: Anzahl des Sperr-Rades durch die Anzahl 
Ginfhußfäden, welde für 1 Zoll Gewebe vorgefchrieben iſt. Für ein Gewebe 
mit 100 Fäden auf 1 Zoll muß man mithin ein 1003ähniges Sperr:Rad auf: 
fieden, für 80 oder 120 Fäden auf 1 Zoll ein 80: oder 1203ähniges, u. f. w. — 
Zur Anwendung bei Geweben, welche die Bekleidung des Bruftbaumes mit 
Sand nicht zulaffen, iſt das Fortziehen des Stoffes auf andere Weife zu be: 
werftelligen. In Berührung mit dem Bruftbaume, und durch Gewichte oder 
Federn gegen denſelben angedrüdt, wird dann noch eine andere hölzerne Walze 
angebracht, fo daß zwiſchen ihr und dem Baume das Gewebe fi einflemmt 
und bei der Umdrehung mit fortzurüden genötbigt if. Wird der Regulator 
bei Stüblen zu Zub und anderen Wollenftoffen angewendet, fo befegt man 
den Bruftbaum (oder eine andere mit dem NRegulator verfehbene Walze) mit 
kurzen Drabtfpigen, welde in das Gewebe einjtehen und baffelbe mit fich 





37; Lief. 3 (1835), &. 148. — Brevets, VII. 117; XXXXI. 27; 
XXXXIII. 121. — Polytehn. Journal, Bd. 72, ©. 270. 
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ziehen. — Bei gemufterten Stoffen, welche zum Gebrauch in mebrfachen 
Breiten aneinanbdergefegt werden müffen, um eine größere Fläche zu bededen 
(3. B. Teppichen) gewährt das Weben mit dem Regulator audy in ber Hin: 
fiht großen Nugen, daß es das richtige Aneinanderpaffen der Muftertbeile 
fihert, weil jede Wiederholung des Mufters nicht nur gleiche Anzahl Schuf: 
fäden enthält, fondern auch (was beim Weben ohne NRegulator ſchwer zu er: 
reichen if) genau gleihe Länge einnimmt. 


Bon einigen befonderen Stuhl-Einrihtungen zu leinwandartigen 
Stoffen. | 


a) Nicht felten Fommt der Ball vor, daß Eintrag bon zwei oder 
mehreren verjhiedenen Barben oder Arten erfordert wird; 3. B. wenn 
abwechjelnd dünne und dide Fäden eingefhoffen werden, oder wenn, bei 
gewwürfelten (Farrirten) Zeugen, melde mit Barbenftreifen in der Kette 
gefheert find, auch ſtreifenweiſe abwechſelnd verfchiedenfarbiger Einſchlag 
nöthig iſt. Bei ſolchen Gelegenheiten gebraucht man für jede Art von 
Einfhlagfaden eine befondere Schüße, und es mird oft mit 3, 4,5 
Schützen gewebt, bon melden zur Zeit immer nur Eine im Gange if, 
während man die übrigen (ohne den Faden abzureißen) fo lange bei 
Seite legt, bis fie an die Neibe Fommen. Das Berfahren ift übrigens, 
fowohl für Schnell= ald Handfhüßen, ohne Weiteres verftändlih. Bei 
Anwendung bon Schnellſchützen führt es nur bedeutenden Zeitverluft 
herbei, durd das fehr häufig wiederkehrende Auswechſeln der Schütze in 
dem Schüpenfaften. Sehr vortheilbaft ift daher für Fälle diefer Art der 
Gebraud der Doppellade oder Wechſellade (de8 Doppelfdla- 
ge8)'). Don einer gewöhnliden Schnell= Lade ift die Doppellade da- 
durch verſchieden, daß auf jeder Seite derfelben zwei vereinigte Schüßen- 
fäften über einander angebradt find, melde durd irgend ein einfades 
Mittel, z. B. durch zweiarmige, nad der Mitte des Ladendedels herein- 
reichende Hebel (indem der Arbeiter auf diefe mit der Hand drüdt) fo 
gehoben werden können, daß ftatt des obern der untere in der Höhe der 
Schützenbahn fi befindet. Man kann auf diefe Weife mit zwei und 
felbft mit drei Schützen arbeiten, indem im leßtern Falle nur Ein 
Schützenkaſten leer bleibt, und nady Erforderniß entweder auf Feiner von 
beiden Seiten, oder auf Einer Ceite, oder auf beiden Seiten die Schü⸗ 
tzenkäſten in die Höhe gezogen werden, um jedes Mal die Schuütze ges 
brauchen zu Fünnen, melde eben zum Einſchießen nöthig ift. 

b) Man hat mehrmals Stühle gebaut (namentlich für ſchmale Baum— 
mollzeuge), auf melden zwei, fogar drei Zeugftüde neben einander **), 
oder zwei Stüde über einander liegend ***) mittelft Schnelfhügen geweöt 
werden fonnten. Der neuefte Verſuch folder Art ift ver Doppelweb- 
ſtuhl von Schwarz F), mwelder aus zwei neben einander in 12%, Fuß 


) Bartih Vorrichtungskunſt 2c. IT. 179. — Polhytechn. Gentralbl. II. 
(1843) ©. 298. — Polytehn. Journal, Bd. 90, ©. 431. 

**) Brevets VI. 131; LVIII. 339, 

**) Brevets VI. 297. — Polytechn. Journal, Bd. 68, ©. 370. 

7) Deutjche Gewerbezeitung 1848, S. 533. — Polytehn. Gentralbl. 1849, 
©. 528. — Polytehn. Journal, Bd. 110, ©. 330. 
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Entfernung aufgerihteten einfahen (zu je 1 Stück Zeug beftimmten) 
Stühlen mit gemeinfhaftliher Lade befteht. Der Weber fißt vor dem 
zwiſchenraume, in welchem die Tritte ſich befinden; das Schnellen der 
Schutze gefchieht durd einen Hebel von der Lade aus, fo daß beide Hände 
jur Regierung der Letztern frei bleiben. Im Allgemeinen produzirt ein 
Xrbeiter auf einem Doppelftuhle allerdings mehr als auf einem einfachen; 
afein wie aud die Anordnung fein mag, fo muß das Weben mehr An— 
firengung berurfaden und das Ueberſehen von Fehlern im Gewebe leidh« 
ter eintreten: Umftände, welche ein weſentliches Hinderniß größerer Ver— 
breitung aller derartigen Stühle find. 

ec) Wenn zwei auf Einem Stuhle nahe über einander angebradte 
Ketten mittelft des Einfchuffes auf gewiſſe Weife und an beftimmten Stel— 
len mit einander berbunden werden, fo ift man hierdurd im Stande, 
boble Gemebe darzuftellen, melde entweder röhrenförmig (wenn fie 
nur an beiden langen Seiten gefchloffen find) oder ſackförmig (an drei 
Seiten gefchloffen, an der vierten offen) gemacht werden fünnen. Das 
Erftere ift der Ball bei den hohlen Qampendodten und den hanfenen 
Sprikenfhläuden, das Leptere bei den gewebten Säden ohne 
Nath. Künſtlichere Produkte von ähnlicher Art find im Ganzen gewebte 
Hemden”), Kamiföler, Beinkleider’*) zc., die aber, als feltene Kunftftüde 
ohne eigentlichen praftifhen Werth, bier Feine meitere Berückſichtigung 
berdienen. 

Die (aud Baumwollgarn — Beinheits- Nummer 12 bis 20 zur 
Kette, Nr. 24 bis 30 zum Schuß — gemwebten) hohlen Dodte ent— 
fiehen auf dem Stuhle in der platt zuſammengelegten Geftalt, mit welcher 
fie im Handel zu fehen find, indem fie gleihfam aus zwei auf einander 
liegenden Bändern beftehen, die an den Kanten mittelft des Einfhuffes 
iufammenhängen. Daher find aud, mie bereit8 angedeutet, zwei Ketten 
nothwendig: eine für die untere, die andere für die obere Hälfte (Letztere 
ganz nahe über der Erjtern herlaufend). Der Eintrag geht abwechſelnd 
Ein Mal durch die obere und Ein Mal durh die untere Kette; und 
durch Letztere immer von der linken nad der rechten Seite, wenn er durd) 
Erftere von der Rechten gegen die Linke läuft. Iede der zwei Ketten ift 
unabhängig bon der andern auf eine Spule gewidelt, welche (bei der 
ſeht geringen Breite des Gewebes) die Stelle des Kettenbaumes vertritt; 
jede bat ihre eigenen Schäfte und ihre eigenen Tritte. Da das Gewebe 
leinwandartig und grob ift, fo find nur zwei Schäfte und nur zwei Tritte 
für jede Kette, alfo im Ganzen vier Schäfte und eben fo viele Tritte 
vorhanden. Die Gefammtzahl der Kettenfäden pflegt ungerade zu fein 
(1. 8. 63, 67 oder 75); man gibt daher der einen Kette um Cinch 
Faden weniger als der andern. Wird diefe Vorſicht verfäumt, fo läuft 
an Einer Kante ded Doppelgewebes der Einfhlag um die äußerften zwei 
Fäden (nämlid um den legten Baden der obern und ber untern Kette) 
ftetö fo herum, als feien diefelben zufammengenommen ein einziger Faden; 


*) Berliner Verhandlungen, XXVI. (1847.) S. 59. — Berliner Gewerbe: 
blatt, XXIV. 69, 77, 92. 
*, Brevets LX. 159. 
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d. h. diefe zwei benadhbarten Fäden gleichen einander vollfommen, hin— 
fihtlih ihrer Berfhlingung mit dem Eintrage: eine Unregelmäßigfeit des 
Gewebes, die nur bei aufmerffamer Betrachtung deffelben ſichtbar, und 
ohne alle Folge für die Brauchbarfeit der Dodte ift, daher auch öfters 
geduldet wird. Jede Kette wird in die Ligen ihrer zwei Schäfte fo ein= 
gezogen, als wenn fie nur allein vorhanden wäre und zu einem fdlidhten 
Bande berwebt werden follte. Denft man fi die Schäfte der obern 
Kette mit A und B, jene der untern mit G und D, die Fäden beider 
aber der Reihe nad mit Nummern bezeichnet; fo kommen beim Einziehen: 
in den Schaft die Fäden 


aan un 


1, 3, 5, 7, 9, u. 1. w. bis 33} der 
B 2, 4, 6, 8, 10, u. ſ. w. bis 34| obern Kette 
C 1, 3,5, 7, 9, u. f. w. bis 33 der 
D 2, 4, 6, 8, 10, u. f. w. bis 32) untern Kette, 


wobei angenommen ift, daß der Dodt 67 Fäden, und von diefen die 
obere Kette 34, die untere 33 enthalte. Zwiſchen je zwei Zähne des 
Kietblattes werden 4 Fäden eingezogen, nämlid 2 von der obern und 2 
von der untern Kette. Eine Ausnahme hiervon machen die äußerſten 
Riete zu beiden Seiten, wo man die Fäden weniger dicht legt, weil fie 
dort ohnehin durd die Spannung des Eintrages enger zufammengejogen 
werden. Man zieht alfo in das erfte und legte Niet nur 2 Bäden (1 
aus jeder Kette); in das zweite und bvorlegte 3 Fäden, (2 von der obern, 
1 bon der untern Kette); in das dritte von jeder Seite cbenfalls 3 
(1 von der obern, 2 von der untern Kette); im alle übrigen Niete aber 
4 Fäden. Bleibt, der oben gemadten Bemerkung entfprechend, in einer 
Kette Ein Faden weg; fo kommen aud in das vierte Riet linfs oder 
rechts nur 3 Fäden. 

Die Berbindung der Schäfte mit den Tritten ift dergeftalt borge— 
richtet, daß jeder Tritt der obern Kette nur Einen Schaft diejer 
Kette, jeder Tritt der untern Kette aber nebft Einem Scafte dieſer 
Letztern aud beide Scäfte der obern Kette aufbebt oder ins Ober: 
fad bringt. Genauer angegeben ift diefe Verbindung folgende, wobei ans 
genommen wird, daß die Tritte I und MI der obern, IH und IV binges 
gen der untern Kette angehören: 


der Tritt bringt folgende Schäfte in das 
— — a, — 7,— 
Oberfach Unterfach 
Lacher J BR CD 
11 Ge ABG... D 
J J A CD 
IE Sea AB D C 


Die Aufbängung von vier Schäften im folcher Weife, daß fie zu 3 und 1 
Fach machen können — wobei alfo jedes Mal das eine Fach drei Viertel und 
das andere Ein Wiertel fämmtlicher Kettenfäden begreift — wird nad bem 
verftändlich werden, was weiter unten über das Weben geföperter Zeuge vor: 
fommt. . 

Wird demnach zuerſt der Tritt J getreten, fo hebt er mit dem Schafte 
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A die Hälfte der obern Kette; ins Unterfach Fommt, zugleich mit der an⸗ 
dern Hälfte, auch die ganze untere Kette. Ein Baden, der nun bon der 
rechten gegen die linke Seite eingefchoffen wird, läßt alfo die untere Kette 
ganz außer Acht, und legt fi bloß zwifchen die Fäden der obern, wie 
er es thun muß, wenn diefe Kette ein leinwandartiges Gewebe liefern 
fol. Tritt man fodann den Tritt II, und ſchießt von der Linken gegen 
die Rechte ein, fo verbindet diefer zweite Eintragfaden nur die untere 
Kette, weil die obere ungetrennt ins Oberfach geht. Der dritte Einſchuß, 
welher wieder bon der Rechten gegen die Linfe gemacht wird, gehört, 
aleih dem erften, der obern Kette an, deren andere Hälfte er über fich 
liegen läßt, weil der Tritt III nichts als diefe Hälfte (vermittelft des 
Schaftes B) aufgehoben bat. Eben fo läuft beim Tritte IV der vierte 
Finfhuß, von der linken gegen die rechte Seite, bloß durd die untere 
Kette, bon welcher er diejenige Hälfte über ſich läßt, welche im Schafte 
D enthalten ift, und welche der zweite Einfhußfaden unter fidh hat. Auf 
ſolche Weiſe entfteht, indem die vier Tritte der Ordnung nad mit ein= 
ander wechfeln (I, I, I, IV — I, U, I, IV — LU, u. f. w.), und 
der Einfhlagfaden jedes Mal an der redten Seite aus der untern Kette 
in die obere, an der linken Seite hingegen aus der obern in die untere 
übergeht, das ſchlauch- oder röhrenfürmige Gewebe. — 

Die aus ſtarkem Hanfgarn (5700 hannob. Ellen aus 1 Föln. Pfunde 
Hanf zur Kette, 5100 Ellen aus 1 Pfd. zum Schuß) gewebten Spris 
kenfhläuche merden durd ein im MWefentlihen völlig ähnliches Vers 
fahren dargeftellt. Das Kettengarn wird dreifadh, der Einfhuß fünffad) 
ſhwach gezwirnt. Sämmtlide Kettenfiden Fünnen auf Einem Kettens 
baume aufgebäumt*fein. Der Stuhl enthält vier Schäfte. Beim Auf 
oder Einziehen werden zwei der dreifah ſchwach gezwirnten Fäden durd) 
jede Lige geführt, und zwar zuerft durdy die erfte Like linker Hand des 
berderftien Schaftes, dann durch die erjte Litze an derfelben Seite des 
darauf folgenden, u. f. f. bis zu der erften Lie des vierten Schaftes; 
werauf mit der Einziehung des fünften Doppelfadens bei der zweiten 
Lige des erften Schaftes wieder angefangen, und fo in derfelben Ordnung 
tweiter fortgefahren wird, bis die ganze Kette eingezogen if. Zu einem 
3 Zoll (bannov.) breiten Schlaude find 168 doppelte Kettenfäden erfor= 
derlich, fo daß in der Breite Eines Zols auf jeder Seite des flachliegen— 
den Schlauches 28 doppelte Zwirnfäden fid befinden. Der 1. und 3. 
Schaft bilden, indem fie zufammen (in zwei gleihen Abtheilungen) die 
Hälfte aller Kettenfäden enthalten, die obere Seite des Schlaudyes; der 
2. und 4. Schaft, in melden die andere Hälfte der Fäden vertheilt ift, 
die untere Seite. Es gehört mithin, in der Neihefolge der Fäden, im— 
mer abwechfelnd Ein Bädenpaar (welches fid) gegen den Eintrag wie ein 
einziger Baden berhält, d. h. im Gemebe ſtets ungetrennt bleibt) zur obern, 
und Ein Paar zur untern Seite. Bezeichnet man den Schaft 1 mit A, 
2 mit C, 3 mit B, 4 mit D, und die vier Tritte mit I, II. I, IV; 
fo gilt auch hier die (S. 938) gegebene Fleine Tabelle fammt der ders 
ſelben angehängten Erläuterung. 

Das Weben ber Schläuche erfordert fehr ſtarke und mehrfach wiederholte 
Schläge mit der Lade. Es müffen 12 oder 13 der oben erwähnten geztvirnten 
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"Einfhußfäden auf 1 Längenzoll bes Gewebes liegen, und 1 hannov. Quabrat: 
zoll Schlauhflähe (einfach liegend gedaht) muß 9%,, Loth kölniſch wiegen, 
wenn die Waare gehörig wafferdicht fein foll. 

Side ohne Nath, aus Leinen= oder Hanf-Garn, werden aus 
zwei über einander aufgefpannten Ketten gewebt, deren jede ihren beſon— 
dern Ketten= oder Garnbaum bat. Für jede Kette find zwei Schäfte 
vorhanden, in welche diefelbe auf befannte Weife eingezogen wird, fo daß 
jeder Schaft gleih viel Fäden enthält. Der Lauf des Eintrages ift fo 
befhaffen, daß er abmwecfelnd zwei Mal nad einander durd die obere 
Kette und eben fo zwei Mal nad einander dur die untere Kette geht; 
dabei an der redhten Seite aus einer Kette in die andere übertritt, bins 
gegen beim Umfehren an der linken Seite in der nämlihen (obern oder 
untern) Kette wieder zurüd geht. Hierdurch entfteht an der rechten Seite 
der Boden des Sades, an der Linken die Oeffnung, und die Breite der 
Kette wird die Länge oder Tiefe ded Sackes. Um Lektern an feinen beis 
den Seiten zu fohließen, wird beim Anfange, und aud dann, wenn fo 
biel Kette, ald die erforderte Breite des Sades verlangt, hohl verwebt 
ift, ein etwa zollbreiter Streifen nicht hohles Gewebe dadurd here 
borgebradht, daß beide Ketten leinmwandartig mit Einfchuß verjehen werden, 
ald wenn fie nur Eine Kette wären. Schneidet man nachher das Ge— 
webe in der Mitte jener Streifen quer dur, fo erhält man die einzel— 
nen, an beiden Seiten durd Leiften gefchloffenen Säde, die zum Ges 
brauche umgemwendet werden, fo daß die Leiften innen hin fommen. Der 
Stuhl erfordert ſechs Tritte, nämlih vier zum Sade, und zwei zu den 
Leiſten. Die Verbindung der Tritte mit den Schäften ift folgender Maßen 
borgerichtet, wobei die Schäfte der obern Kette A, B, jene der untern 
Kette C, D benannt find: 





Der Tritt bringt folgende Schäfte in das 
Dberfad) Unterfad) 
J JJ BCD 
1 J ACD 
1 | ABC. D 
J —AI ——— C 
RE AG 5, . BD 
J — J AC 


Beim Anfange werden, um die erfte Leifte zu bilden, die Tritte V 
und VI abwechfelnd getreten (V, VI, V, VI, V, u. f. w.), bis dieſt 
Leifte breit genug ift (wobei man, um einem Mißverftindniffe borzubeu— 
gen, nicht vergeffen darf, daß ihre Breite in die Richtung der Kettens 
fäden fällt). Dann arbeitet man mit- den Tritten I bis IV (in der 
Ordnung: I, U, III, IV, I, II, u. f. tw.) fo lange fort, als die gewünfchte 
Dreite ded Sades (ebenfalls nad dem Laufe der Kettenfäden gemeffen) 
erfordert. Hierauf folgt wieder eine Leifte, welche mittelft des V. und 
VI. Zrittes bervorgebradt wird; dann ein zweiter Sad; u. f. m. 

Die gewebten Säde haben vor den genähten den Vorzug, daß fie 
(3. B. als Geldſäcke angewendet) nicht ohne fihtbare Spur aufgefhnit- 
ten und wieder zugenäht werden fünnen. Cie bieten aber, auf borbe 
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ihriebene Art erzeugt, die Unbollkommenheit dar, daß fie im Boden 
ihwah find, und deshalb durch bie Laſt ded Inhalts leicht zerreißen. 
In diefer Hinfiht kann e8 ald eine Verbefferung angefehen werden, daß 
man öfters fie an beiden Seiten der Kette gefchloffen webt (glei den 
Dochten und Sprigenfhläuden), und den Boden durch Zufammenmweben 
beider Ketten in eine nit hohle Xeifte bildet. In diefem Valle entftcht 
der Sad auf dem Stuhle fo, daß feine Länge (nit wie vorher die 
Breite) in der Richtung der Kettenfäden liegt. Das Durdfchneiden ge— 
fhieft dann am Ende der Leifte, flatt in der Mitte; und die dadurch 
gebildete Deffnung des Sades muß, um nit auszufafern, mit einem 
genähten Saume berfehen werden. Die Verbindung der Schäfte mit den 
Tritten ift unter diefer Vorausfeßung fo, mie fie aus nachftehender Ta— 
belle hervorgeht, deren Sinn nad dem Obigen feiner Erklärung bedarf: 
Tritt Schäfte im 


— — Be — 


. nn 0 5 00—— 


Mae a ABC..D 

1 RER: JJ ACD 
IV ae ABD..C 

—— — AC. BD 
JJ BD. AC 


Man bat wohl zumeilen drei oder vier Ketten über einander angebracht 
und fo mittelft des Einſchuſſes verwebt, daß doppelte ober breifahe Gäde (b. 
b. Säde mit zwei oder drei neben einander befindlichen Abtheilungen) ent: 
fanden. 


Hülfsgeräthe des Webers und deren Anwendung. 


Bei fait allen Arten der Weberei müſſen gemwiffe einfadhe Geräth- 
haften dem Arbeiter zur Hand fein, der davon theild während des We— 
bens theils bei anderen Gelegenheiten Gebrauch madt. Es foll hiervon 
gleich an diefer Stelle gefprodhen werden, damit nicht nöthig ift, fpäter 
wiederholt darauf zurüd zu fommen. Es gehören dahin: 

a) Eine Spule mit Baden bon berfelben Art, wie jener ift, woraus 
die Kette befteht; um damit die während des Webens abreißenden Ketten= 
fäden durh Anknüpfen augenblidlid zu ergänzen. Gemöhnlid wird diefe 
Spule auf einen Draht am Stuhlgeftelle oder an der Lade geftedt. 

b) Zange, Sceere und Meſſer. Mit der Weberzange 
Moppzange, pincelles, fweezer, weaver’s tweezer, weaver's nippers) 
werden alle im Gewebe le nicht hinein gehörenden Theile vor 
dem Aufbäumen audgerupft, . Holj= und Stroh - Splitterden ꝛc. 
aus dem Garne, hervorftehende Fädchen bon den Knoten ber angefnüpften 
Fäden, und die Knoten felbft. Sie ift eine einfache ftählerne, 4 bis 6 
Jol Tange, Wederzange bon der im I. Bande (S. 233— 234) befchriebes 
nen Art, jedoch nicht zugefpigt, fondern an der Deffnung (dem Maule) 
Y bis 1 oder 174 Zoll: breit. An dem Ende, wo ihre Schenkel ſich 
dereinigen, berfieht man fie oft mit einer fat zollangen Spige (picher), 
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die zum Herborziehen von tiefer im Gewebe figenden fremden Körperchen 
fehr bequem zu gebrauchen iftz mandmal noch überdieß mit einer ſchar— 
fen, etwas breiten Meſſerklinge. Seltener fommt e8 vor, daß die Ver— 
längerung der Zange zum Gebraud als Einziehhafen oder WB lattmeffer 
(S. 932) beftimmt und dem gemäß geftaltet if. — Meſſer und Sceere 
dienen dem Weber zum Abſchneiden der Fäden an den in der Kette ge— 
madten Knoten, u. f. w. Der Scheere pflegt man oft die Geftalt zu 
geben, weldye die Schafſcheeren befigen; doch ift fie höchſtens 5 Zoll Lang. 

In der Seidenweberei und bei der Fabrikation feiner mwollener Stoffe 
wartet man mit dem Aufſuchen und Auslefen der Knötchen, Unreinigkeiten, ıc. 
nicht bis nach dem Weben, fondern fiebt die Kette vor dem Verweben (jedoch 
auf dem Webfluble, portionenweife wie fie vom Kettenbaume abgerollt wird) 
auf das Corgfältigfte zu diefem Zwede durch P9uhzen, remondage). 

c) Eine Bürfte, um erforderlihen Balls die Kette (zur Schlicht— 
legung und Neinigung der Fäden) oder den gewebten Stoff abzubürften. 

d) Ein Glättholz (polissoir) um durd Reiben auf dem Bruft- 
baume den Stoff glatt zu machen. Diefes Verfahrens bedient man fid) 
jedoh in der Negel nur bei gemufterten Zeinenzeugen (Drell, Damaft), 
und bei den leichteften Sorten Tafft, auf melden man ftatt des Glätt- 
holzes meift ein ähnliches Werkzeug von Horn, Knochen oder Weißblech 
gebraucht. 

e) Ein Vergrößerungs-Glas (Weberglas, Fadenzähler), 
ſowohl um überhaupt die Stoffe dadurch zu beſehen und zu unterſuchen, 
als um insbeſondere die Fäden auf einem beſtimmten Raume zu zählen, 
und danach die Feinheit und Schwere (Dichtheit) des Gewebes - zu 
Ihäßen oder zu vergleihen. Man gibt diefem Inftrumente fehr verſchie— 
dene Einrihtungen. Das Glas felbft ift immer ein einfaches Mifroffop 
(eine Konver=Linfe) mit 2=, 3= oder Afacher Vergrößerung. Es wird 
oft bloß in einen Reif bon Horn (Elfenbein, Meſſing) mit oder ohne 
Stiel gefaßt, und frei in der einen Hand gehalten, während man mit 
der andern einen feinen Zirfel auf das Gewebe fekt, und die zwiſchen 
deffen Spiken enthaltenen Bäden (des Eintrages oder der Kette) zäblt. 
Iſt der Zirkel z. B. genau auf Soll geöffnet worden, und ift das 
Gewebe 36 Zoll breit; fo ergibt die Menge der gezäblten Kettenfäden 
durch Multiplikation mit 72 die Bädenanzahl der ganzen Kette. Eben fo 
zählt man mittelft des Vergrößerungs-Glafes die Fäden in dem Muſter 
(Deffin) eines Stoffes ab, der zur Nahahmung vorliegt; oder ber— 
gleicht zwei Zeugftüde in Anfehung ihrer Beinbeit und Schwere. Die 
in der Hand zu haltenden Gläfer haben den Vorzug, daß fie fehr eine 
fah und wenig Eoftfpielig find, dem Lichte völlig freien Zugang laffen 
(feinen Schatten auf das Gewebe werfen), und leicht für jedes Auge in 
die zuträglichfte Stellung gebracht werden fünnen. Sehr gewöhnlich faßt 
man aber die Linſe in ein Eleines meffingenes Geftell, welches auf den 
Stoff gefebt wird, und mandmal zum Zufammenlegen eingerichtet ift, 
damit man ed bequem in der Taſche tragen kann. Dieſes Geftell ent= 
hält dann in feinem dünnen Boden eine quadratifche Oeffnung von bes 
flimmten Seiten Maß. (j. B. 14 Zoll, Yıoo Elle, Yıoo Oder Yzoo bon 
ber üblihen Breite ded in Unterfuhung genommenen Getvebes, u. f. w.), 
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wedurh das Abmeſſen des Raumes, innerhalb deffen man die Fäden 
zählt, erfpart wird; oder es ift mit einem unter dem Glafe angebradten 
Zeiger verfehen, der nebft dem Glaſe langſam fortrüdt, wenn man eine 
(den durchlaufenen Raum anzeigende) Mifrometerfchraube umdreht, fo daß 
im Zählen der Fäden weniger leicht ein Irrthum vorfallen kann. 


Berfertigung der Schäfte und der Nietblätter. 


Bon ber Darftellung biefer zwei wichtigen Beftandtheile des Webſtuhls 
fol in Kürze nur das Nöthigfte bier gefagt werben. 

a) Mit der Berfertigung der Gefhirre oder Schäfte (mämlid mit ber 
Bildung und Befeftigung der Ligen, Ligenftriden, Ligenauffdhlagen) 
gibt ſich in der Regel der Weber felbft ab. Die Ligen beftehen aus feſtgedreh— 
tem, rundem und glattem, fnotenfreiem Baummol: oder LZeinenzwirn, der aus 
3, 4 bis 6 Garnfäden gemadt if. In England wird neuerlich auch gezwirn— 
ted wollenes Kammgarn aus fehr langer Wolle dazu angewendet; und in ben 
Seidenzeugfabrifen macht man in gewiffen Fällen die Ligen aus gezwirnter 
scher Seide. Die zwei zu einem Schafte gehörigen hölzernen Stäbe werden 
berizontal unb in der erforberlihen Entfernung von einander auf ein Geftell 
bingelegt, daß bloß ihre Enden aufruben. Parallel mit beiden Stäben, und 
mitten in ihren Bwijchenraum, legt man einen runden glatten Eifenftab, deffen 
Dide die Größe der Augen oder Schleifen (S. 919) beftimmt. Zwei Perfo: 
nen nehmen nun, einander gegenüber, jede vor einem ber Stäbe, Pag, und 
fangen bie Arbeit an einem Ende ber Stäbe an, zu weldem Behufe fie eine 
gebörige Anzahl ber in erforberliher Länge zugefchnittenen Bwirnfäden neben 
fh liegen haben. Die eine Perfon biegt einen Faden in beffen Mitte fchlei- 
fenformig um, ſchlingt ihn mit der Biegung um den Eiſenſtab; macht dicht 
an Legterem einen Knoten; zieht den doppelten Faden nad) dem Stabe bin; 
umſchlingt auch biefen, und knüpft die Lite an einer längs beffelben ausge: 
fpannten Schnur (cristelle) fett. Die andere Perfon hat während dem ihren 
Faden dur bie auf dem Eifenftabe gebildete Schleife gezogen, ihn dann dop— 
pelt zufammengenonimen, und an dem zweiten Stabe befeftigt. So ſchreiten 
Beide gemeinfchaftlid an den Stäben hin fort, indem jede Lige aus zwei im 
einander gebängten Fäden erzeugt wird. In einzelnen Fällen kommen jedoch 
mancherlei Abänderungen in der Geftalt der Ligen zur Anwendung. Um bie 
rihtige Anzahl von Ligen und zwar in der erforderlichen regelmäßigen Anord» 
nung aufjchlagen zu fünnen, verfieht man vor Anfang der Arbeit die hölzer: 
nen Stäbe mit einer Gintheilung, zwifchen deren Strichen durch eine Zahl 
bemerkt ift, wie viel Ligen der Raum enthalten muß. — Um bie Handarbeit 
zu erfegen und bie größte Regelmäßigkfeit der Ausführung zu erlangen, find 
auch Mafhinen zur Verfertigung der Webergefchirre erfunden worden‘). — 

b) Die Berfertigung der Rietblätter (Weberfämme) wirb meift von 
eigenen Blattbindern (peignier, faiseur de peignes, reed maker) oder 
in größeren Weberfammfabrifen betrieben. Lebteres iſt namentlich in 
Betreff der metallenen (meffingenen und ftählernen) Blätter der Kal. Immer 
zerfällt die Arbeit in zwei Haupttheile, nämlich die Darftellung ber Stäbe 
oder Zähne (S. 928), und die Befeftigung bderfelben zwifchen den hölzernen 
Leiſten das Sepen oder Binden). 

Rohbr- Blätter (peignes de canne). — Das Material zu denfelben 
find die hohlen Stengel des zahmen Rohrs oder zahmen Schilfs (Arundo 
donax), welche zuerſt in Stüde von folder Länge zerfchnitten werden, wie die 
Länge der Blarttzähne erfordert. Jedes folhe Stüd wird fodann in eine An: 


*), Brevets LX. 155. 








Gi” 


944 Berfertigung ber Weberblätter. 


zahl gleich breiter Streifen gefpalten, wozu man fi eines eigenthümlichen 
Schneidwerkzeugs (rosette) bedient. Diefes beftebt nämlih aus einem Fleinen 
Bylinder von Eifen, auf bdeffen Umkreis ftrahlenartig, in gleihen Abftänden 
von einander, bünne und kurze Schneiden angebracht find, fo daß das Ganze 
eine Art Stern bildet. Diefes Inftrument ift auf einem Tiſche aufrecht fie, 
hend befeftigt ; man feßt ein Stüd Rohr auf daffelbe (wobei der Zylinder in 
deffen Inneres tritt), und treibt e8 dburd einen Hammerfchlag daran herunter. 
Jede Schneide fpaltet dadurch das Rohr der ganzen Länge nah, und dieſes 
zerfällt demnah in fo viele Streifen, als Schneiden vorhanden find. Diefe 
Streifen werben mit einem Werkzeuge, welches dem Korbmacher » Hobel (Bd. 
I. ©. 858) ähnlich ift, auf den Fläden geglättet und zu gleicher Dide ge: 
bracht; ferner mittelft eines Schmalers (S. 858) an den Kanten abgeglichen 
und auf bie beftimmte gleiche Breite reduzirtz emdlih (um Weichheit und 
Biegfamkeit zu erlangen) in heißem Seifenwaffer eingeweiht und wicber ges 
trodnet. Sie find nun zum Binden fertig. — Die Leiften des Blattes, zwi: 
fchen welche die Zähne eingefegt werden, beſtehen jede aus zwei balbrunden 
(gebobelten und in einer Art Ziebeifen, S. 747, abgeglidenen) Stäbchen, bie 
mit der flahen Seite einander zugekehrt find, und fo viel Raum zwifchen fidh 
laffen, als bie Breite ber Zähne erfordert. Gin ftarfer gezwirnter, meijt- mit 
Pech getränfter baummollener Faden (Bindfaden, ligneul) wird fo um 
diefe zwei Stäbdhen in einer Schraubenlinie berumgewidelt, daß zwifchen je 
zwei Windungen bdeffelben ein Bahn fteht. Die Dide des Bindfadens beftimmt 
den Abftand der Zähne von einander; benn Letztere werden fo nahe an ein: 
ander gefchlagen, als der Faden geftattet. Zum Binden dient eine mechanifche 
Borrihtung (Blatt:Uhr), deren Geftel durch eine Bank von etwas größerer 
Länge als das längfte Rietblatt gebilder if. Im einem Längen: Ausfchnitte 
biefer Bank ift ein Kaften von Eiſenblech verfhiebbar, welcher den aus einem 
Räderwerke ꝛc. beftehenden Mechanismus enthält. Born an biefem Kaften 
(dem Arbeiter zugekehrt) befindet fih ein Purbelähnlicher Hebel; unter demſel— 
ben ein Tritt mit Gegengewicht; oben darauf ein Zifferblatt, deffen Zeiger von 
1 bis 20 bie Anzahl der eingebundenen Blattzäbne anzeigt, nebft einer Glode, 
an welche ein Hammer fchlägt, fobald 5, 10, 15 oder 20 Zähne (1/,, "/,, 3/4, 
1 Gang) eingebunden find. Die zu dem Blatte beftimmten hölzernen Leiſten 
find horizontal neben einander feftgelegt, geben durch Deffnungen des Kaftens, 
und find nur an den Enden unterftügt und befeftigt. Der Blattbinder 
legt einen Zahn nad dem andern zwifchen die Leiften; zieht mit feinem Fuße 
ben Tritt nieder, und bewirft dadurch, daß zwei am Kaften befindliche, mit 
dem Bindfaden angefüllte Spulen einen Kreisgang maden, folglidy den Faden 
Ein Mal um die Leiften wideln; und drüdt mit der Hand auf den Purbels 
artigen Hebel, durch bdeffen Verbindung mit bem Mechanismus zwei auf ben 
Leiften ſich fchiebende metallene Hülfen den Bindfaden feft anſchlagen oder 
zufammenfchieben. Das Gegengewicht des Trittes bebt diefen Letztern wieder 
auf. Nah jedem Bahne rüdt der Kaften ein wenig nach der Länge der Bank 
und bes fi) bildenden Blattes fort, fo daß die Stelle, an welder die Zähne 
eingelegt werden, immer im gleihem Maße frei und zugänglich bleibt. Nach 
Vollendung des Blattes werden die aus ben Leilten bervorragenden Enden 
der Zähne mit einem Meffer abgefchnitten, und die Leiften felbft mit Papier 
überflebt. — 
Metallene Blätter (peignes metalliques). — Man wählt dazu 
Meſſing- oder Stahldraht (feltener Eiſendraht, weil in diefem fehr bäufig 
ausgedehnte unganze oder fhieferige Stellen fih befinden). Die Arbeiten, 
welche mit dem Drabte vorgenommen werden, find folgende: 1) Das Plätten 
(Flachwalzen). Die Plättmafchine hat ein Geftell in Form einer horizontalen 
Bank. An einem Ende diefer Bank befindet fi an horizontaler Achſe ein 
Rad oder eine Scheibe von 2 Fuß Durchmeffer, worauf der runde Draht auf: 
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gerollt ift; am anbern Ende ein ganz gleiches Rab, auf welches er (dur lm: 
drebung deſſelben mittelft einer Handfurbel) binübergezogen wird, um ſich bort 
aufjurollen, nachdem er durch die Plättwalzen gegangen if. Bon dem erften 
Rade kommend gebt ber Draht zunädhft burd eine auf der Ban? angebrachte 
Borrihtung, welche im Zwed völlig und in der Einrichtung fehr nahe mit dem 
Rihtbolzge ver Nadler (Br. I. S. 545) übereinftimmt. Sie enthält 11 eiferne, 
ſenkrecht ſtehende runde Stifte von 1/, Zoll Dide, zwifchen welchen der Draht 
hh durchzieht, um gerade zu werden, Nach feinem Austritte aus biefen Richt: 
fiften gebt derfelbe durch ein eifernes trichterartiges Röhrchen, welches ihn zwi« 
ihen zwei über einander liegende, 21/, Zoll dide und 3%, Zoll lange, ftählerne 
Walzen einführt. Lestere drüden ihn platt. Das Plätten wird 2 oder 3 Mal 
möthigen Falls öfter) wiederholt, biß der Draht breit und bünn genug ifl. — 
2) Das Befchneiden, Hierzu dient eine Bank mit zwei den Draht (vor 
und nach der Bearbeitung) aufnchmenden Rädern, gleich der beim Plätten an: 
gewendeten; nur iſt flatt der Walzen und der dazu gehörigen Theile ein 
anderer Auffag angebradt, der mit zwei gegen einander geneigten hobeleiſen— 
artigen Meſſern verjeben ift. Jedes bdiefer Meffer fteht auf der Kante, fo daß 
feine Schneide eine ſenkrechte Linie bildet, und hat eine fchräge Richtung gegen 
die Horizontallinie, in welder der Draht zwifchen beiden Eiſen durchläuft. 
Diefe ſchräge Stellung ift eine foldye, daß die zwei fenkrechten Schneiden ein: 
ander auf fo weit nahe ftehen, ald die dem Drahte zu laffende Breite erfordert. 
Die Schneiden ftehen nad der Seite bin, von welder der Draht herkommt; 
die anderen Enden ber Meffer, zwifchen welchen der Draht wieder heraus tritt, 
find weiter von einander entfernt. Die Meffer fchneiden lange feine Späne 
von dem geplätteten Drabte ab, und diefer erhält dadurch die richtige und gleiche 
Breite, feine Kanten bleiben aber noch mehr oder weniger wellenförmig, wie 
fie vom Plätten ber find. — 3) Das Geraberihten auf den Kanten. 
68 gefhieht auf einer eben folhen Bank mit zwei Rädern oder Scheiben, wie 
die vorhergehenden Operationen; nur ift in der Mitte (flatt der Walzen oder 
der Meffer) eine Vorrichtung mit 7 zylindrifchen eifernen, 1/, Zoll diden, fenf- 
rechten Stiften aufgefeät, welche jo wie die Stifte auf dem Richtholge der Nadler 
wirken. Diefe Borricdhtung befteht aus zwei Eifenplatten, jede 8 Zoll lang, 2 Zoll 
breit, 1,301 did. Die obere Platte enthält vier abwärts gefehrte Stifte in eis 
ner geraden Reihe; die untere Platte drei aufwärts gekehrte Stifte, ebenfalls in 
einer geraden Reihe, und außerdem an ber einen langen Seite vier tiefe Aus: 
fnitte, in welchen. die Stifte der obern Platte fi) gegen jene ber untern 
fhieben können, damit man im Stande ift, durh Schrauben die eine Reihe 
von Stiften der andern in dem Grade zu mähern, wie e8 nad der Breite bes 
Drabtes erfordert wird. Die obere Platte ruht und gleitet mit ihrer untern 
Flädye auf den obern Enden jener Stifte, welche auf der untern Platte fteben. 
— 4) Abermaliges Beſchneiden (wie2), um den von Operation 3) entftans 
denen Grath an den Kanten wegzuſchaffen. — 5) Das Feilen, um bie 
Flähen zu ebnen. Die Bank (das Geftell der hierbei in Gebrauch Fommenden 
Borribtung) gleicht der bei den vorigen Arbeiten angewendeten. Die wirkende 
Borrihtung aber bejteht aus einem Fleinen niedrigen Geftelle, worin ſechs oder 
acht (paarweife auf einander liegende) flache Zeilenftüde von etwa 1 Zoll Breite 
ba 11,, bis 2 Zoll Länge (reed maker's files) ſich befinden. Bwifchen bdiefen 
3 orer 4 Feilen» Paaren (von welchen die erften gröber und ſchärfer, die fol: 
genden ſſufenweiſe feiner und mehr abgenust find) geht der Draht durch, fo 
da fi beide Flächen deſſelben zugleih abfeilen. Man gibt dabei Del. — 
6) Das Abrunden der Kanten. Bis jegt ift der Querfchnitt des Drahtes 
fin ſchmales Rechteck. Um die Winfel des Legtern abzurunden, damit fie den 
Kettenfäden auf dem Webeftuhle feinen Schaden thun, wird wieder eine Bank 
gleih den vorigen angewendet (fogar die nämliche, worauf 3. B. das Feilen 
verrichtet worden ift); nur wird als Auffag, ftatt bes Feilenkopfes ꝛc. ein höl— 
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zerner ftebender Iylinder von 3 Zoll Durchmeffer und 5 Zoll Höhe angebracht, 
auf deffen Rand (am Umkreiſe der obern Grundfläche) ein Arbeiter mit der 
Hand ein jchneidendes Werkzeug ftügt, unter beffen Schneide (mitten über die 
obere Kreisfläche des Zylinders) ber Draht durchläuft. Das Schneidinftrument 
bat ein hölzernes Heft, und gleicht einem einfeitig zugefchärften Meißel, deffen 
Schneide in der Mitte konkav bogenförmig iſt. Es greift mit diefer Konfavität 
über die ganze Breite des Drabtes, und runder alfo (durch Wegfchneiden feiner 
Spänden) zwei Kanten zugleich ab. Die anderen beiden Kanten erhalten bie 
felbe Bearbeitung, indem man ben Draht ein zweites Mal (aber nun umge 
wendet, auf ber andern breiten Fläche liegend) unter dem Inſtrumente durds 
geben läßt. — 7) Das Graderihten auf der Fläche, um alle zufälligen 
Budel herauszufchaffen. Die Banf dazu ift wie vorher, Die wirkende Bor: 
rihtung enthält 9 ftählerne Walzen oder Rollen von 1/, Zoll Durchmeffer und 
1/, Zoll Länge, deren Achſen horizontal, und welche in zwei über einander bes 
findlichen Reihen fo angebradt find, daß 5 Walzen unten, 4 oben fich befinden, 
und die oberen über den Zwiſchenräumen ber unteren liegen. Die Wirkung 
auf den Drabt ift jener der Nichtflifte in Operation 1) und 3) glei, nur daß 
fie von oben und unten Statt findet, wogegen dort von links und rechts. Die 
Walzen der obern Reihe liegen in einem beweglichen Eifenftüde, weldyes durch 
Schrauben gehoben und gejenft werden kann, um die zwei Walzenreihen ein- 
ander genau in dem Grabe nabe zu ftellen, wie es nach der Dide bes Drabtes 
nöthig ift. — 8) Das Poliren. Es geſchieht mittelt Schmirgel und zulegt 
mit Kalt auf einem zufammengelegten Zappen, durch welchen man den Drabt 
laufen läßt. Die Banf mit den beiden (jur Aufnahme des Drahtes beftimm:» 
ten) Scheiben ift gebaut wie immer vorber. — 9) Das Ausfuden, db. b. 
das Befehen des Drabtes und Herausfchneiden aller unganzen, fchiefrigen ober 
fonft fehlerhaften Theile. 

Das Binden, Seen ber metallenen Riete gefchiebt (mit baummolle: 
nem Faden, zuweilen mit Eiſen- oder Meffingbrabt) entweder auf der ſchon 
oben befchrichenen Blattuhr (zu welchem Behufe vorläufig der fladhe Brabt 
mittelft einer einfahen Borrihtung im gleich lange Stüde zerfchnitten wird), 
ober auf einer fehr Fünfllich eingerichteten KRammfetmafdine*), in welcher 
ber Kamm fenfreht von oben nach unten burd die Bewegung einer langen 
Schraubenfpindel fortfchreitet, während ber Draht von der Scheibe, auf melde 
er beim Poliren aufgewidelt wurde, in die Mafchine tritt, zwiſchen die bölzer- 
nen Stäbe eingefhoben und dann fogleich abgefchnitten wird. Zwei Epulen 
wideln dburd) eine Kreisbewegung den baummollenen Bindfaden um die Stäbe. 
Eine befondere Borrihtung bewirft das Aneinanderfchlagen der Zähne. Die 
Mafchine arbeitet fo fchnell, daß in jedem von zwei Kämmen (die fie gleich: 
zeitig verfertigt) 300 Zähne in einer Minute eingefegt werden, und zugleich 
fehr gut. Als Triebkraft für vier folhe Mafchinen und einige Nebenvorrich— 
tungen ift Ein Pferd erforderlich. 

Nah dem Binden werden bie metallenen Rietblätter ausgebeffert 
(mas namentlich bei den auf ber Maſchine verfertigten nötbig iſt). In fo fern 
nämlich einzelne Zähne darin gefunden werben, welche fchief fteben oder nicht 
ganz gerade find, biegt man bdiefelben durch Einfhiebung eines Pleinen Meffers 
und Häfchens zurecht, damit alle Zwifchenräume völlig gleich werden (was bei 
einem guten Blatte eine böchft wefentlibe Bedingung if.) Dann taucht man 
bie mit dem Bindfaden umtidelten hölzernen Stäbe in gefchmolzenes Pech, 
und überklebt fie, wenn Letzteres erfaltet ift, mit Papier. Endlich werden bie 
Zähne mit einem befreideten Leinenlappen, in welchem ein Leilfürmiges Stüd 
Holz eingewidelt ift, abgepubt. 


*) Brevets XXI. 555 XXV. 3895 XXXX. 260. 
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Man verfertigt auch mietallene Kämme, deren Zähne durch Zinnloth 
(Schnellloth, Bd. 1. S. Ol) zufanımengegoffen oder zufammengelöthet find. 
Sie erfparen Etwas an Länge der Zähne (für. gleihe Sprunghöhe), folglidy 
“an Drabt:Material, haben aber den Nachtheil, daß der Weber felbft nicht im 
Stande ift, verbogene oder befchädigte Zähne herauszunehmen und zu erſetzen. 
Der Kamm wird anfangs wie gewöhnlich gebunden, jedoch fo, daß die Leiten 
oder Stäbe mäher beifammen ftehen, und die Zähne durch diefelben hinaus: 
ragen; dann werden in einer aus zwei Gijenplatten gebildeten Gießform bdiefe 
bervorftebenden Enden der Zähne auf 3, Boll weit einwärts mit Binnloth 
übergoffen, jo daß dieſes ein flaches Stäbchen bildet; endlich fchneidet man die 
Bindfüden auf, zieht fie heraus, und befeitigt die hölzernen Stäbe, welde nur 
jur Zufammenbaltung des Blattes vor dem Bergießen gedient haben. Zum 
Schuge des Zinnvirgufes und um das Blatt gehörig in die Lade des Wiebe: 
fubis einlegen zu können, fehiebt man über die zufammengegoffenen Ränder 
zwei hölzerne Xeiften, deren jede eine Nuth enthält, und welche man mittelft 
der gewöhnlichen Fröſche (S. 928) vereinigt. Sol ftatt des Vergießens das 
Lörhen angewendet werden, fo bindet man bie Zähne an jedem ıhrer Enden 
mit dünnem Gifendrabhte zwifiben zmei flache eiferne Stäbchen, deren jedes 
| Linie breit und 4/, Linie di ift, und aus welchen die Zähne noch 1/, Zoll 
weit bervorragen; bringt die äuferften Enden zwiſchen zwei ähnliche Eifenftäb: 
hen, welche man von 3 zu 3 Zoll Länge mit einem feinen Drabte zufammen: 
bindet; und taucht endlid das Blatt mit jeder der langen Seiten bis an bie 
inneren Stäbchen (jo weit nämlich, als das Loth reichen full) in die geſchmol— 
jene Miihung aus Blei und Zinn ein. Letztere überzieht hierbei die äußeren 
Stäbden, und füllt zugleich die Deffnungen zwifchen den Zähnen in dem 
ihmalen Raume von den äußeren bis an die inneren Stäbchen. 


I. Der Stuhl zu gazeartigen Geweben. 


Man muß, um die Entftehungsart diefer merkwürdigen und inter- 
fanten Art von Gewebe leicht zu faffen, fid) die (S. 913) gegebene Be— 
Ihreibung deffelben gegenwärtig halten. Bei der Weberei mit gefreuzter 
Kette (cross weaving) liegen immer je zwei Kettenfäden, welche zuſammen 
in Ein Niet des Blattes eingezogen find, nahe an einander, und zwiſchen 
jwei foldhen benadbarten Bädenpaaren bleibt ein verhältnißmäßig großer 
Zwifhenraum. Da nun zugleidh durd die Kreuzungen der zufammen= 
gehörigen zwei Fäden zwiſchen den einzelnen Einfchlagfäden Letztere von 
einander entfernt gehalten werden, und die Schläge der Lade aud) nur 
leiht find; fo erhält das Getvebe mehr oder weniger große bieredige 
Deffnungen, wie ein Sieb, wobei die Kreuzungen der Kette dem unregel— 
mäßigen Verſchieben der Einfchlagfäden entgegen wirken. Um aber aud) 
die Kettenfäden= Paare felbft in gleichen Abfländen von einander zu ers 
halten, darf man denfelben keinen unnöthigen Spielraum in den Oeff— 
nungen des Blattes laffen; und man wendet deshalb ein feines Blatt 
‘an, welches doppelt fo viel Zähne hat, als die Kette Fädenpaare enthält, 
sieht aber durdhgehends nur dur jedes zweite Niet Ein Wädenpaar, 
und läßt dazwifhen Ein Niet leer. Don zwei zufanmengehörigen Ketten= 
fäden wird derjenige, welcher ſtets Unterfah maht, Stüdfaden (fil 
droit, fil fixe), und der andere, der bei jedem Schuſſe im Oberfache ift, 
Polfaden (fil de tour) genannt. Die Vereinigung aller Stüdfäden 
(die Stüdfette) befindet fih auf einem eigenen Kettenbaume, und 
wird durh ein Schnellergewidt (S. 916) ſtraff angelpannt; die Ge— 
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ſammtheit der Polfäden (die Pole, Polfette) hat für fi einen zwei— 
ten Kettenbaum, der ein wenig unter oder über dem Baume der Stüd- 
fette liegt, und mit einem fehr leichten Laufgewichte (S. 916) verfehen 
ift. Indem nämlid die Polkette, damit die Kreuzung entfteht, fih Faden 
für Baden um die Stüdfette herumſchlingen muß, bedarf fie einer grö— 
ern Nachgiebigkeit, welche auf vorftchende Weife erreiht wird. 

Das Gewebe der Gaze (gaze, gauze) wird entweder in der ganzen 
Ausdehnung des Stücks ausgeführt (glatte Gaze, gaze unie, plain 
gauze); oder es dient nur ald Grund für verfchiedenartige (4. B. bro= 
ſchirte) Mufter, und mird häufig theilweife mit anders gewebten (j. B. 
taffet= oder atlasartigen) Streifen untermifht. In diefen Bällen muß 
die zum Mufter, zu den Streifen ꝛc. erforderlihe Einrihtung des Stuhls 
mit jener, welche die Gaze bervorbringt, verbunden werden. Hier ift nur 
die Nede von glatter Gaze. Selbft diefe kann wieder mit mandyerlei, in 
gewiffen Grade abgeänderten, Einrichtungen erzeugt werden’). Es mag 
genügen, bier die einfachfte von allen zu befchreiben, weil eine verſtänd— 
liche Erflärung der übrigen ohne Zeihnungen unthunlid ift, aud für 
den gegenwärtigen Zweck zu weit führen würde, 

Der einfachſte Gazeftuhl enthält zwei Schäfte oder Flügel bon ge= 
wöhnlicher Art, einen fo genannten Perlfopf (mwelder die Haupt-Eigen— 
thümlichkeit des Gazeftuhls überhaupt bildet), und zwei Tritte. Die bei— 
den Ketten find in die zwei Schäfte fo eingezogen, daß in den Augen 
des erſten oder bordern Schaftes (Stüdflügel, lisse fixe, S) die 
Fäden der Stüdfette der Neihe nad) ſich befinden, mogegen der zweite 
oder hintere Schaft (Polflügel, lisse de tour, P) alle Fäden der 
Polkette enthält. Wenn die Kette in ihrer natürlihen Lage fid) befindet, 
fo wechſelt in ihrer Ebene durdaus Ein Stüdfaden mit Einem Pol— 
faden ab. Geht bei diefem Zuftande die Polfette in die Höhe, fo behal— 
ten alle Kettenfäden ihre parallele Zage neben einander, und die Kette 
macht nad) Art einer folden zu leinwandartigen Stoffen ihr Fach (of— 
fenes ad, open shed). Ieder Polfaden liegt hierbei auf der red= 
ten Seite des zu ihm gehörigen Stüdfadene. Da aber nad) dem (©. 
913) Gefagten der Polfaden in dem Raume zwischen zwei Einfhußfäden 
unter dem Stüdfaden nah der linken Seite fi binüberzieht, um 
fodann für den nächſten Einfhuß doch mieder in das Oberfadh zu gehen 

Kreuzfach, cross shed); fo ift, um dieß zu bewirken, eine befondere 

orrihtung nöthig, die eben Feine andere ift, als der ſchon erwähnte 
Perlkopf, (culotte, bead lam, doup), welder vor den Flügeln (näs 
her an der Lade) hängt. Diefer bildet gleihfam einen halben Schaft, 
indem er nur den obern hölzernen Stab und fo viele von demfelben herab— 
bängende halbe Ligen enthält, ald Polfäden vorhanden find. Das uns 
tere Ende jeder diefer halben Ligen trägt ein durchbohrtes Glasfügeldhen 
(eine Perle, perle, bead), in weldes ein Polfaden eingezogen ift. Je— 


) Sprengel, Beichreibung der Handwerfer und Künftler, 14. Samm— 
lung, Berlin 1797, ©. 632. — Bartſch, Vorrichtungskunſt, II, 
93. — Murphy, .Treatise on the Art of Wearving, p. 135. — 
Falcot, Traite de la fabrication des tissus, II. 108. 
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der Polfaden Tiegt alfo in dem hintern Scafte (P) und zugleid in dem 
Perlfopfe (Pk); jeder Stüdfaden nur in dem vordern Scafte (S). Die 
balbe Litze des Perlkopfes geht zwar links neben dem Stüdfaden herab, 
it aber unterhalb deſſelben durcdhgeftedt, und auf die rechte Seite ge= 
brabt, wo fie den Polfaden aufnimmt. Wird demnad der Perlkopf 
aufgehoben, fo nehmen feine Perlen alle Polfäden unter den Stüd- 
fäden auf die linke Seite herüber, ziehen fie hier in die Höhe, und das 
Kreusfach ift gebildet. — Die beiden Tritte dienen: der erfte oder weiche 
Tritt, pas doux, wT (fo genannt, meil er leichter zu treten ift) zur 
Bildung des offenen Bades; der zweite oder harte Tritt, pas dur, 
hT (mweldyer mehr Kraftanftrengung erfordert) zur Hervorbringung des 
Kreuzfaches. Die Verbindung der Schäfte mit den Tritten ift folgender 
Naßen hergeftellt: 

Der Tritt bewegt folgende Schäfte 

— — —ñ—ñ—N —— —— 


hinauf hinab 
Se Be 
| Pk ...8, P. 


Mit dem Treten beider Tritte mird ſtetig abgewechfelt, und nad 
jedem Treten ſchießt man einen Baden ein. Indem nun der teidhe 
Tritt die Polfette hebt (was — ungeadtet des Hinabgehens der Stüd- 
kette — geſchieht, weil gleichzeitig der Perlkopf ſinkt, alfo deffen halbe 
Ligen nachgeben, fo daß die Perlen in der Hebung folgen fünnen), ent= 
fiebt das offene Bad. Wenn aber hierauf, nad vollbraditem Einſchuſſe, 
der harte Tritt beide Scäfte (alfo Stüdfette und Polfette mit einan— 
der) niederzieht, fo hebt dagegen der hinauf gehende Perlkopf — indem 
er, wie fhon erwähnt, die fadenweife Kreuzung beider Ketten bewirft — 
die Polkette wieder ins Oberfach. Man fieht, daß (mie oben als nöthig 
gejeigt wurde) die Stüdfette jederzeit ins Unterfach kommt, die Polkette 
jederzeit ins Oberfach, aber Ein Mal durd die Wirkung des Polflügels 
(P), und das andere Mal durd die Wirkung des Perlkopfes (Pk). Es 
wird ſich auch leicht ergeben, daß, um diefen Zweck zu erreihen, der 
Raum, den der Perlkopf bei feiner Hebung und feinem Niedergeben ſenk— 
teht durhläuft, größer fein muß, als jener, melden die Schäfte (P 
und 8) ihrerfeitö zurüdlegen. Denn beim meiden Tritte müffen die 
Derlen nicht nur das Niedergeben der auf den Umbiegungen ihrer Litzen 
liegenden Stüdfäden geftatten, fondern auch der gleichzeitigen Hebung der 
Dolfäden folgen; und beim harten Tritte haben:idie Perlen eine fo große 
Bewegung in die Höhe zu machen, daß fie dem niedergehenden Stüdfäden 
boreilen, um die Kreuzung zu bewirken. 

Unter den oft vorfommenden Abänderungen des Gazeftubls find haupts 
fählidy folgende zwei anzuführen: 1) daß man, wenn das Gewebe fein und 
kleinlöcherig ift, zwei Stüdflügel, zwei Polflügel und zwei Perlföpfe ans 
wendet, aus demjelben Grunde, der beim Weben feiner und dichter leinwand— 
artiger Etoffe die Anbringung von vier Schäften (ftatt zwei) bedingt; 2) daß 
man fehr gewöhnlich flatt des Perlkopfs eine Vorrichtung (lisse anglaise, 
lisse à culotte) anwendet, welche aus einem Schafte (lisse à coulisse, standard) 
und einem halben -(culotte, doup) zufammengefegt ift, wobei die halben 
Ligen (Stelzen, demi-mailles, mailles à culotie, bows, doups) des XZeptern 


250 Geköperte Zeuge. 


don dem untern Etabe nah oben ausgehen (flatt wie vorher von dem obern 
Stabe berabzubängen), und Beine Perlen, fondern bloß Kadenfchleifen enthalten, 
welche dur die Schleifen der ganzen Ligen des erwähnten Schaftes durchge: 
jogen werben. 


Dritte Abtheilung. 
Die Stuhl: Einrihtungen zu geföperten Zeugen. 


Wenn man bei einem geföperten Stoffe den Gang eines Eintrags 
fadens verfolgt, fo bemerkt man, daß nicht immer nur Ein Baden der 
Kette darüber und darunter liegt, fondern zwei oder mehrere Fäden; fo 
wie, daß ſtets mehr ald zwei berjdiedene Zagen des Eintrages mit 
einander abwechſeln. Beides findet aber bier nad einem fo einfachen 
Gefeße Statt, daß die ganze Fläche des Gewebes gleihartig, ohne 
einzelne ſich unterfcheidende Theile, alfo ohne Figur oder Mufter, ſich 
darftellt. Man nennt eine foldye Fädenverbindung überhaupt Köper, 
Keper oder Kieper (tweel, twill), und unterfcheidet davon mehrere 
weſentlich verjchiedene Arten. 

Gegenüber dem glatten oder leinwanbdartigen Gewebe offenbart das ge: 
föperte ſolche eigenthümliche Beichaffenheiten und namentlih Vorzüge, daß 
bierdurch die wichtige Rolle erflärbar wird, welche ber Köper in der Weberei 
fpielt. Es ift im Befondern bervorzuheben: a) Das gefällige, auf verſchie— 
dene Weife zu mobdifizirende Anfeben des Köpers. b) Die zu erreichende grös 
Bere Schwere und Dide des Stoffes bei gleicher Dide des einzelnen Fadens. 
Es find nämlidy viel weniger Punkte vorhanden, wo der Schußfaden zwifchen 
Kettenfäden und der Kettenfaden zwifchen Schußfäden bindurdhtritt, um von 
einer Fläche auf die andere überzugeben ; daber laffen Kette und Einſchuß ſich 
dichter zufammendrängen, mehr Fäden von Beiden auf gegebenem Raume fich 
anbringen. c) Die weiche, gefhmeidige und lodere, mandmal fat ſchwamm— 
artige Befchaffenbeit, welche bei Kleidungsftoffen dem Faltenwurfe günftig ift, 
. Handtüchern u. dgl. das Ginfaugen einer größern Menge Feuchtigkeit ges 
attet, ı. 

Immer find zur Herborbringung ded Köperd mehr als zwei Schäfte 
und mehr als zwei Tritte erforderlid. Die Scäfte (welche in den mei— 
ften Fällen in ungleicher Anzahl Fach madhen, fo daß beim Treten mehr 
oder weniger Schäfte binabgehen, ald hinauf) werden entweder an Tüm— 
lern aufgehängt und mit kurzen und langen Quertritten verfehen (S. 922 
— 923); oder man bedient ſich dazu einer Vorrichtung, melde das Ge— 
hänge genannt wird, ‚und aus dem bei Stühlen zu glatter Arbeit ges 
bräudligen Rollen » Gehänge (S. 921) entftanden if. Um z. B. drei 
Schäfte aufjuhängen, bringt man an jedem Ende der Schäfte über den= 
felben eine Rolle anz legt über diefe eine Schnur (a), deren beide Enden 
herabbängen; und befeftigt an dem einen Ende der Schnur unmittelbar 
den erjten Schaft, an dem andern Ende hingegen den Mittelpunkt eines 
furzen mwagebalfenartigen Querholzes (einer Wippe, jack), von deffen 
Enden zwei andere Schnüre (b, c) herabgehen, melde den zweiten und 
dritten Schaft tragen. Wird nun z. B. der Schaft 1 niedergetreten; 
fo zieht er die Schnur a nad) fi, und hebt mittelft. des andern Endes 
derfelben die Schäfte 2 und 3. Tritt man aber den Schaft 2 oder 3; 
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fo gebt zuerft, indem die Wippe (dur die Anfpannung der Schnur b 
oder €) fi ſchräg ftellt, der Schaft 3 oder 2 mittelft feiner Schnur c 
oder b, in die Höhe, und dann folgt diefem, durch den auf die Schnur a 
ausgeübten Zug, der Schaft 1. — Berfieht man jedes Ende der Schnur 
a mit einer Wippe, fo können an den Enden diefer beiden Wippen vier 
Schäfte aufgehangen werden, die fih, nad dem Vorigen, ebenfalls fo 
verhalten, daß alle die, welche nit dur das Treten niedergejogen wer— 
den, in Folge deffelben fih erheben. — Fünf Schäfte werden in fol= 
gender Weife aufgehängt: Ein Wagebalken wird an einem feiner Enden 
mit einer berabgehenden Schnur verfehen, an welcher unmittelbar der 1. 
Schaft befeftigt if. Das andere Ende trägt eine Nolle, an welcher mit— 
telft zrweier Wippen (mie vorhin befdrieben) die übrigen vier Schäfte 
hängen. WBerdoppelt man das Gehänge für drei Schäfte, und verbindet 
die Kloben der zwei Rollen mit einander durch eine Schnur, mweldye über 
eine dritte, größere, weiter oben angebradyte Rolle gelegt wird; fo erhält 
man das Gehänge für ſechs Schäfte Gleicher Weife gibt die für 4, 
5 oder 6 Schäfte nöthige Vorrichtung durch Verdopplung das Gehänge 
für 8, 10 oder 125 und durd neue Verdopplung (wobei abermals eine 
neue Role binzufommt) ift man im Stande 16, 20, 24 Schäfte aufs 
zuhängen. Für gefüperte Stoffe fommen aber felten mehr als 8 Schäfte 
in Anwendung; die größeren Zahlen werden nur beim Weben gemufterter 
Zeuge gebrandt. Es verſteht ſich von felbft, daß das Gehänge jederzeit 
in ganz gleicher Beichaffenheit an beiden Enden der Schäfte vorhanden 
fein muß. Diefe Art der Aufhängung bat den Vehler, daß fie leicht in 
Unordnung fommt, nicht ohne Unbequemlichkeit einzurichten ift, und oft 
fein reines Fach (S. 923) gibt, indem die Bewegung der verfchiedenen 
Schäfte in ungleihem Grade Statt findet. Vorzuziehen ift daher im 
Allgemeinen die Aufhängung an Tümlern. 

Bei der Mehrzahl geköperter Zeuge ift der Gang, melden ein Ein= 
tragfaden nimmt, ein folder, daß derfelbe abwechjelnd unter mehreren 
Kettenfäden durh, und nur über einem einzigen Kettenfaden weg, 
geht. Der nächſte Eintragfaden nimmt einen ganz ähnlichen Weg, aber 
unter und über anderen Bäden der Kette. Die Anzahl der Ketten- 
fäden, melde der Eintrag ohne Unterbrechung frei auf der Oberfläde 
liegen Täßt, beftimmt die Stärke des Köpers; fie kann mandmal ziemlid) 
groß fein, darf aber eine gewiſſe Grenze nicht fiberfteigen, wenn der Zeug 
niht an Zufammenbang und Dauerhaftigkeit leiden fol. Beträgt diefe 
Zahl in verfchiedenen Fällen 2, 3,... 7, 9; fo ift die natürliche Folge 
davon, daß man auf der einen Seite des Stoffe nur 4%, Yu... 
1/,, Yıo des Eintrages und %, %,... %, Yıo der Kette, hingegen 
auf der andern Seite %5, Y,... 7%, Yıo des Eintrages und 2/5, 
Yo, 2.0. Var Yıo der Kette zu fehen befommt. Da bierbei von je 3, 
4, ... 8, 10 Kettenfiden Einer durd den Eintrag bededt und auf der 
Fläche des Stoffs niedergehalten (gebunden) wird, jo entftehen die Aus» 
drüde: Zbindiger, Abindiger.... Bbindiger, 10bindiger 
Köper; mofür man auch fagt: Zfädiger, u. f. w. In den meiften 
Fällen wird jene Seite für die rechte angefehen, auf welcher der grö— 
here Theil der Kette ſichtbat ift, und diefe alfo den Köper bildet, weil 
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fie aus feineren, glänzenderen, überhaupt fhöneren, aud dichter beifams 
men liegenden Fäden befteht, die dem Zeuge das Anſehen geben müffen. 
Seltener ift das Gegentbeil. Die Anordnung kann aber entweder fo ges 
troffen fein, daß die zwifchen den freiliegenden langen Badentheilen der 
Kette fihtbaren kurzen Theilden des Eintrages (die Bindungen, liage) 
an einander ftoßen, und fchräg über den Zeug fortlaufende Linien bilden; 
oder diefe Theile können zerjtreut angebracht werden. Letzteres geſchieht, 
wenn man die (wegen des Zuſammenhangs unentbehrlihen) Bindungen 
dem Auge möglichſt verfteden und fo dem Stoffe gleihfam das Ausfehen 
geben will, als beftehe er bloß aus den ſchönen Kettenfäden. Den Köper 
mit zufammenhängenden Bindungen nennt man Köper im engern Sinne 
(croise, croisure, sergé, biassed tweel, regular tweel); jenen mit 
jerftreuten Bindungen Atlasföper, Atlas (salin, broken tweel, 
satin tweel). Hiernach entftchen die zwei Klaffen: Köperzeuge oder 
eroifirte, über Kreuz gearbeitete, Zeuge (dtoffes croisdes, 
Beifpiele: rauher Bardent, Kafımir, Merinos), und atlasartige 
Zeuge, Atlas (dtoffes satindes). Nachdem diefe im Volgenden ab— 
gefondert betrachtet fein werden, foll das Nöthige über einige andere, 
nit jo allgemein gebräudlidhe Arten geköperter Gewebe hinzugefügt 
iverden. 

A) Eigentliher Köper. — Es ift ſchon oben bemerft worden, daß 
beim Köper der Gang eines jeden Eintragfadens die Kette in zwei Theile 
abfondert, von melden der eine aus lauter einzelnen Fäden, der andere 
aus Gruppen von 2, 3, oder noch mehr auf einander folgenden Fäden 
beftehbt; fo zwar, daß der eine Theil der einen, der andere Theil der an— 
bern Fläche des Zeuges angehört und dafelbft fidhtbar if. Es muß alfo 
auf jeden Tritt dad Bad) der Kette fo erzeugt werden, daß bdiefe in 1/5 
und %, ober Y, und %,, u. f. w. zerfällt. Die größere Hälfte entfpricht 
einer größern Anzahl von Schäften; und da das Treten (wegen des mit— 
wirkenden Gewichts der Schäfte) leichter ift, wenn man die Mehrzahl der 
Schäfte ins Unterfadh gehen läßt, fo befindet fi die rechte Seite des 
Stoffes (wenn als folde diejenige angefehen wird, wo größtentheils Kette 
liegt) auf dem Stuhle unten. 

a) Der ſchwächſte Köper ift derjenige, bei mweldem die Kette auf 
jeden Tritt in und % dad macht (dreibindiger Köper).. Seine 
Beihaffenheit läßt fi in folgender Weife bildlich darftellen: 

123123123 
1-kk-kk-kk 
?k-kk-kk-k 
3kk-kk-kk- 
I-kk-kk-kk 

| 2k-kk-kk-k 
3kk-kk-kk- 

Die horizontalen Reihen find beftimmt, die Linien anzuzeigen, in 
twelden die Eintragfüden laufenz die ſenkrechten Neiben bezeichnen den 
Gang der Kettenfäden; die Buchſtaben k und die Stridie geben die 
Durchkreuzungspunkte von Kette und Eintrag an, und zwar bedeutet ein 
k, daß hier die Kette den Eintrag bededt, ein Strid hingegen, daß der 


Nr. der Tritte 
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Eintragfaden tiber dem Kettenfaden liegt. Es fallen die ſchrägen (diago— 
nalen) Zinien in die Augen, welche durd den Zufammenbang der mittelft 
Strihen angedeuteten Bindungen gebildet werden. Betradhtet man die 
vertifalen Reihen, fo ergibt fi auf den erften Blid, daß die erfte, zweite 
und dritte von einander verſchieden find, daß ſich aber nachher diefe drei 
Lagen der Kettenfäden in der nämlidhen Ordnung immerfort wiederholen. 
Sie find demgemäß durd die darüber gefegten Ziffern 1, 2, 3, 1, 2, 3, 
u. f. w. numerirt. Alle mit 1 bemerkten Kettenfäden haben eine über- 
einftimmende Lage in Bezug auf den Einſchlag; fie gehen alfo ftets mit 
einander ind Oberfad oder ins Unterfach; daher ift für fiealle nur Ein 
Schaft erforderlid, in deſſen Ligen fie eingezogen werden. Gleiches gilt 
ben den Kettenfäden 2, 2, 2, .... und bon jenen, über melden die 
Ziffern 3, 3, 3....ftihen. Mean bedarf daher überhaupt dreier 
Schäfte, und der dreibindige Köper heißt deshalb auch dreiſchäftiger 
Köper (croisé à trois lames, sergé de trois, three leafed tweel). 
Es ergibt ſich zugleich, daß die Kette zu gleichen Theilen % in die Schäfte 
eingezogen werden muß, daß in den 1. Schaft der 1., 4., 7, 10., 13. 
Faden u. f. w., in den 2. Schaft die Fäden 2, 5, 8, "14, 14, 

und in den 3. Schaft die Fäden 3, 6, 9, 12, 15, — fommen. 
Die horizontale Ziffern-Reihe fchreibt alfo für jeden Kettenfaden, in der 
Drdnung der Aufeinanderfolge, den Schaft vor, in welchem er durd das 
Auge einer Lie zu ziehen ift, während derfelbe Baden zwiſchen den Ligen 
der anderen beiden Schäfte frei und unabhängig durdgeht. — Faßt 
man den Lauf der Einfhlanfäden (melder durd die horizontalen Reihen 
von Buchftaben und Strihen ausgedrüdt ift) ind Auge, fo zeigt ſich 
ohne Weiteres, daß in dem Einfchlage eine ähnliche Negelmäßigkeit herrfcht, 
wie in der Kette. Die Eintragfäden 1, 2, 3 (mie die links vorgeſetzten 
Ziffern fie bezeichnen) find von einander verſchieden; fie wiederholen fich 
aber nachher beftändig in der nämlihen Ordnung. Iede eigenthümliche 
Lage des Eintrages erfordert, damit derfelbe eingejchoffen werden könne, 
eine bejtimmte Art der Trennung der Kette in Ober- und Interfad, und 
diefe wird mittelft eines Trittes bewirkt. Iſt alfo auf dreierlei Weiſe 
Fach zu machen; fo find aud drei Tritte erforderlid. Die Zahl der 
Shäfte und jene der Tritte find alfo glei groß. Dieß 
findet, wie ſich weiterhin zeigen wird, bei geföperten Stoffen überhaupt 
Statt. Pan fieht zugleih, daß im vorliegenden Falle die drei Tritte in 
natürliher Ordnung nad einander (1, 2,3 — 1,23, 3 —1, 

getreten werden müffen. Bergleiht man die Zahlen in der fenkrechten 
Reihe (die Nummern der Tritte) mit den Zahlen in der oberſten hori— 
jontalen Reihe (den Nummern der Schäfte); berüdfihtigt man ferner, 
daß die hier borgeftellte Seite des Zeuges beim Weben die untere ift 
(S. 952): fo ergibt fih, daß überall, wo in einer horizontalen Reihe 
ein k fteht, beim Treten des betreffenden Tritte jener Schaft hinab 
geben muß, deffen Nummer fenfreht über dem k zu finden iftz und daß 
folglih der Strih in einer horizontalen Reihe das Hinaufgehen des 
betreffenden Schaftes anzeigt. Es find, wie man hiernach fieht, die Tritte 
mit den Scäften dergejtalt durch Schnüre zu verbinden, daß 
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durdy den Tritt gezogen werden 
— — — 
ins Unterfach ins Oberfach 
die Schäfte: der Schaft: 
J 23 — 1 
J J 3 


J 1,2 — 3 

Der Weber ift gewohnt, fi) (namentlich für weniger einfahe Fälle, mic 
dergleihen weiterhin vorfommen) für die Einreihung der Kette in die 
Schäfte und für die Anfhnürung, Shnürung (armure, encor- 
dage, billure, cording, tying up) der Tritte an die Schäfte eine bild- 
liche Vorſchrift auf Papier zu entwerfen, welche er Zettel oder Part 
(breve, bref, embr&vement, embreuvement, armure, billure, draught 
and cording, draught and tie, draught and tie up) nennt, (aud) Bo— 
den, in fo fern fie nur die Anſchnürung, d. h. die Verbindung zwiſchen 
Tritten und Schäften nadhmeifet). Bür den dreifhäftigen Köper würde 
der Zettel folgender Maßen befhaffen fein: 


l 


1 
2 
3 


123 

Hier bedeuten die Horigontallinien 1, 2, 3 die Schäfte, die ſenkrechten 
Linien 1, 2, 3 die Tritte (Beide gleihfam im ffizzirten Grundriffe dar— 
geftellt). Ein Punft (oe) auf einem Durchſchnittspunkte gibt an, daß 
ber betreffende Tritt den Schaft, deffen Linie er hier freuzt, ins Oberfach 
ziehen muß. Die Zablen 1, 2, 3, 4, 5, 6 find die DrdnungssNummern 
der Kettenfäden, welche durd ihre Stellung auf den Linien der Schäfte 
andeuten, in welcher Aufeinanderfolge die Kettenfäden in die Schäfte ein— 
gezogen werden müſſen; man feßt an deren Pla wohl aud nur einfache 
Stride, die ſchon durd ihre nad) der rechten Seite fortrüdende Stellung 
einen Zweifel über die Richtung, in welcher mit dem Einpaffiren der 
Kette weiter geſchritten wird, nicht zulaffen. 

Die in vorftehendem Zettel gewählte Bezeihnungsart — wonad ber „auf: 
gehende‘ (bebende) Schaft mit einem Punkte bemerkt wird — ift die bequemfte, 
wenn die Schäfte an Tümlern (S. 922) aufgehangen find; und es zeigt 
ber Punft im Bettel an, daß ber fraglidhe Tritt an den langen Quertritt 
des Scaftes angebunden werben muß. Ueberall, wo fein Punkt an ber 
Durchkreuzungsſtelle eines Schaftes und Trittes ftebt, ift der Letztere mit dem 
furzen Quertritte zu verbinden; fo daß -jeder Tritt mit allen Schäften 
direkt zufammenbängt: durd die langen Quertritte mit den Schäften, welche 
er beben, durch die kurzen Quertritte mit jenen, welche er niederziehen fol. 
Würde man in dem Zettel die niedergebenden (ins Unterfah kommenden) 
Schäfte mit Punkten bezeichnen; fo hätte man der Punkte weit mehr zu ma— 
hen, indem alsdann nur die Kreuzungsftellen ohne Punkte blieben, wo jeht 
dergleichen gefegt find. Diefes muß indeffen wirklich gefcheben, wenn man fich 
bes oben befchriebenen Gebänges mit Rollen und Wippen bedient; denn bier: 
bei fteben nur die Schäfte des Unterfachs in direkter Verbindung mit dem 
Zritte; jene, welche Oberfah machen, erheben ſich mittelbar durch die Sen: 
Pung der Grfteren. Da nun ein Punkt im Zettel das Anbinden einer Schnur 
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vorschreibt, fo können bie Punkte nirgend anders als auf bie Schäfte des 
Unterfaces gefeßt werden. Hiernach erhält 3. B. der Zettel für dem brei» 
fhäftigen Köper folgende Geftalt, wenn wie vorber angenommen wird, daß 
die rechte Eeite des Zeuges im Weben fih unten befinde: 


eds a 
2 - — 
He 


123 
Nimmt man bie rechte Seite oben, fo bleibt in biefem Falle ber Zettel un- 
verändert fo, wie er vorhin bargeftellt wurde. 

b) Nady dem Dbigen wird die Anordnung des Stuhls für den 
bierbindigen, bierfädigen oder vierfhäftigen Köper (croise 
à quatre lames, sergé de quatre, four leafed tweel) leicht zu ber— 
ftiehen fein. Eine Vorfiellung diefes Köpers gibt Folgendes, wobei, um 
diefe unmefentlihe Abänderung zu zeigen, die ſchräge Richtung der Köper— 
linien von der Rechten gegen die Linke herablaufend angenommen ift. 

Nr. der Schäfte 


nn —— 

123412341234 

Ikkk-kkk-kkk- 
#\2kk-kkk-kkk-k 
EN3k-kkk-kikk-kk a 
@ )4-kkk-kkk-kkk 
E\Ikkk-kkk-kkk- 
;j2kk-kkk-kkk-k 
E[3k-kkk-kkk-kk 


4-kkk-kkk-kkk 
In die vier Schäfte werden die Kettenfäden wieder in natürlicher Ord— 
nung (1, 2, 3, 4 — 1, 2, u. f. f.) eingereiht. Bier Tritte find erfor- 
derlih, die eben fo in der Reihe nad) einander getreten werden. Die 
Anſchnürung ergibt fi) aus dem Zettel, der hier folgt: 


1 
3 
4 


1234 
Es zieht danach“ . 
der Tritt ins Unterfah ins Oberfach 
die Schäfte den Schaft 


ce 1,23 — 4 
—— Are ee 
nu we ge 


man leinmwanbdartige Stoffe häufig mit vier Schäften arbeitet, um durch 
Bertbeilung der Ligen in eine größere Anzahl von Reiben ben Kettenfäden ein 
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feichteres, freiered Spiel zwiſchen denfelben zu verfhaffen (S. 920); fo beob« 
achtet man öfterd_bei geföperten Zeugen, wenn die Fäden in ber Kette etwas 
gedrängt liegen, ein analoges Verfahren, d. b. man verboppelt die Anzahl 
der Echäfte. Mit diefer Abänderung iſt der Zettel für ben dreibindigen 
(nunmebr durch 6 Schäfte erzeugten) Köper folgender: 


DEE NV m 


123 

Das Einreiben der Kette gefchieht in natürlicher Ordnung burdy alle ſechs 
Schäfte. Da aber ber 1. Kettenfaden mit dem 4., ber 2. mit dem 5., der 3. 
mit dem 6. völlig einerlei Zage in dem Gewebe hat; fo müffen aud bie be- 
treffenden zwei Schäfte ftetd gemeinfchaftlid gehoben, mithin auf gleiche Weife 
angefchnürt werden, — Wie man die Einrihtung zu acht Schäften für den 
vierbindigen Köper machen muß, iſt biernad von felbft Plar. 

B) Atlas. — Der eigentliche Atlas ift achtbindig (felten zehnbin— 
dig), der fo genannte Baftard=- Atlas fünfbindig. Bei Erfterem gebt 
der Eintrag unter je 7 (9), bei Letzterem unter je 4 Kettenfäden ber, 
bevor er wieder Einen Baden der Kette bededt. Die Seite, auf welder 
die Kette zum größten Theile frei liegt, gilt fat ohne Musnahme als die 
rechte. Doch fommt 5. B. in der Bordenmeberei ein Atlas-Gewebe vor, 
two die Seite des Eintrages die rechte ift, und weldes man brofdirten 
Atlas nennt, um es bon dem durd die Kette gebildeten Atlas, den 
man gefhmweiften Atlas heißt, zu unterfheiden. Die Art, mie 
die zerftreuten Bindungen beim Atlas ſtehen, ergibt fih aus Nachfol— 
genden: | 

a) Achtbindiger (achtfchäftiger oder achtfädiger) Atlas 
(satin de huit): 
Nr. der Scäfte 


1234567812345678 
1-kkkkkkk-kkkkkkek 
2kkk-kkkkkkk-kkkk 
El3kkkkkk-kkkkkkk-k 
EZ N4k-kkkkkkk-kkkkkek 
% I)5kkkk-kkkkkkk-kkk 
E(Gkhkkkkk-khkkkkkk- 
; |7kk-kkkkkkKk-kkkkk 
EZ Ä8kkkkk-kkkkkkk-kek 

I-kkkkkkk—-kkkkkkk 

2kkk-kkkkkkk-kkkk 


3kkkkkk-kkkkkkk-k 
Nebit den acht Schäften find acht Tritte erforderlid, wie man durd 
das Berfahren findet, weldes (S. 953) in Bezug auf den dreifhäftigen 
Köper gelehrt worden if. Diefe Tritte werden in gleihmäßiger Wieder- 
holung der Reihe nad) getreten. 


Geföperte Zeuge (Atlas). 


Zettel zum achtſchäftig en Atlas: 


o,41au mw mr» 


123465678 
Die Kette wird, wie man fieht, in die Schäfte 1 bis 8 der Reihe 
nah, mit fleter gleichförmiger Wiederholung, eingezogen, und die Anz 


ſchnürung läßt fid folgender Maßen tabellariſch darftellen: 


Der Tritt 


— — 


je oe 0 # | o0 Zn 


zieht ins 
Unterfad Oberfad 
die Schäfte den Schaft 
2,3,4,5,6,7,8 — 1 
1,2,3,5,6,7,8 — 4 
1,2,3,4,5,6,8 — 7 
1,3,4,5,6,7,8 — 2 
1,2,3,4,6,7,8 — 5 
1,2,3,4,5,6,7 — 8 
1,2,4,5,6,7,8 — 3 
1,2,3,4,5,7,8 — 6 
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b) Fünfbindiger (fünffäbiger, fünffhäftiger) Atlas — de eing): 


Nr. der Schäfte 
—— — — 
1234512345 


5kkk-kkkk-k 


Ir. der Tritte 
— 
[u 
>» 
„ 
- 
I 
m 
m 
End 
Fo 


Fünf Tritte. 
der Tritte wie borber. 


Zettel für den fünffdhäftigen Atlas: 


Dr U Su DZ 


Ik-kkkk-kkk 
2kkkk-kkkk- 
3kk-kkkk-kk 
u. f. w 


12345 
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Ordnung des Einziehenb der Kette und des Tretens 
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e) Manchmal wird Atlas mit 6 oder 7 Schäften gearbeitets bie Einrich— 
tung für diefe Fälle it aus dem eben Angeführten ohne Weiteres abzuleiten. 
Beim 6 bindigen Atlas machen die Schäfte in folgender Ordnung nad ein: 
ander Oberfah: 1, 5, 3, 6, 2, 4; beim Tbindigen: 1, 5, 2, 6, 3, 7, 45 beim 
10 bindigen: 1, 8, 5, 2, 9, 6, 3, 10,7, 4. — Zwölf:, 14:, 16, 20 bindiger 
Atlas kommt nicht als felbfändiger Stoff, fondern nur als Fädenverbindung 
in den Figuren mancher gemufterter (feidener) Stoffe vor. 

C) Köper mit zwei gleichen oder rechten Seiten (zweifeiti- 
ger, beidrechter oder zweirechtiger Köper), und zwar gewöhnlid von 
der Art, daß auf beiden Seiten glei viel von Kette und Eintrag fidht- 
bar it (batavia, fancy tweel). Beim gewöhnlichen Köper und beim 
Atlas (A und B) ift es dharafteriftifh, daß die Kette (und eben fo der 
Einfhlag) auf den beiden Seiten des Gewebes zu ungleihen Theilen zu 
fehen find, weil im Treten die Kette ſich zu zwei ungleih großen Baden 
abtheilt. Diefer Umftand ift jedoch nicht eine unbedingte Nothwendigkeit 
zur Hervorbringung eined geföperten Gewebes. Man kann nämlich auch 
den Einfdlagfaden über mehr als Einem Baden der Kette hergeben 
laffen, gleihwie er unter mehreren Fäden liegtz und wenn die Anzahl 
der Kettenfäden in dem einen und in dem andern Walle glei groß ift, 
fo find jedes Mal die beiden Fade an Bädenzahl einander gleich, man 
fieht daher auf jeder Bläche des Gewebes die Hälfte vom Eintrage und 
die Hälfte von der Kette. 

a) Ein folder (mit vier Schäften gewebter) Köper ift bei Wollen 
zeugen (Köper-Coatings, Merinos) und Baummollenzeugen (glatter Bar: 
dent, Croife) gebräudlid. Seine Beſchaffenheit ift folgende: 

Nr. der Schäfte 


u — 
123412341234 
LIXX--KK--MkKk-- 
2-kk--kk--kk- 
3--kk--kk--kk 
4k--kk--kk--k 
Ikk--kk--kk-- 
2-kk--kk--kk- 
3--kk--kk--kk 
4k--kk--kk--k 


Man fieht, daß jeder Eintragfaden in ftetiger Abwechſelung zwei 
Kettenfäden über, und zwei unter fid liegen läßt; daß aber die zwei 
Fäden, welde oben bleiben, bei dem Aften Einfchuffe der 1. und 2., bei 
dem 2ten der 2. und 3., bei dem Zten der 3. und 4., bei dem Aten 
der 4. und 1. find. Die folgenden Einfhußfäden find, hinſichtlich des 
Weges, den fie durch die Kette nehmen, Wiederholungen diefer bier; man 
bedarf baher vier Tritte. Eben fo wiederholt ſich die Lage der Ket— 
tenfäden nad) dem vierten immerfort twieder der Reihe nachz und dieß 
zeigt an, daß man bier Schäfte braucht, in melde die Kette nach der 
Ordnung 1, 2, 3, 45 1, 2, 3, 45 1, u. f. w. einpaffirt werden muß. 
Die Anfhnürung, wie fie leicht durch das ſchon befannte Verfahren aus 
dem borftehenden Schema abgeleitet werden fann, ftellt folgender Zettel 


tr. der Tritte 
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dar, wobei wieder angenommen ift, daß die im Schema abgebildete Seite 
im Stuhle unten fei: R 


— 


1234 


Es bringt nämlich: 
ins Unterfach ins Oberfach 


— die Schäfte die Schäfte 
SUSE: ,2 — 34 
DEREN 2,3 — 14 
J 3,4 — 12 
ee 1,4 2, 3. 





Das nämlide Gewebe wird, mit unmefentlicher Abänderung der Stuhl: 
verrichtung, dadurch bergeftellt, daß man nad folgendem Zettel arbeitet: 


J — 


> Ve 


1234 
Die Einreihbung der Kette ift bier eine unterbrochene, d. h. nit nad) ber 
DOrbnungsfolge der Schäfte ausgeführte, nämlich 1, 3, 2, 4 — 1,3, 23, 4 — 
1,3, 2. . „5 und bemgemäß ändert fi bie Schnürung. 
b) Man Fann ähnlihe Köperarten (mit Theilung der Kette in zwei 
gleih große Sache) mit mehrerlei Modififationen darftellen. Bolgende Art 
fommt bei Seidenzeugen (Serge) vor; und erfordert 8 Scäfte, fo wie 


8 Tritte: 
Nr. der Schäfte 


— N — ———— 
1234567812345 u. f. m. 
1--kk-k-k--kk- 
2k--kk-k-k--kk 
3-k--kk-k-k--k 
4k-k--kk-k-k-- 
-E-k--Kk-E-K- 
6k-k-k--kk-k-k 
‚ITkk-k-k--kk-k- 
8-kk-k-k--kk-k 
1--kk-k-k--kk- 
2k--kk-k-k--kk 
%T 


Der Zettel hierzu ift folgender: 


der Tritte 


Nr 
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u SREREHR 
sr 
— 
— 
—5 
— 
———— — 


12346 678 


Bon vorhandenen acht Schäften, deren jeder den achten Theil der 
Kette enthält, gehen alfo auf jeden Tritt vier ins Oberfach und bier ins 
Unterfad). 

c) Mit einer ungeraden Anzahl von Schäften werden foldye Köpere 
arten bergeftalt gemwebt, daß z. B. bei 5 Schäften auf jeden Tritt 2 in 
das Oberfach, 3 in das Unterfach gehen, wodurd dann der Köper auf 
beiden Seiten nit ganz übereinftimmend, aber doch beinahe gleih aus— 
fällt. © 

d) Hier ift endlih auch — ald ein, auf beiden Seiten gleiches, 
Mittelding zwiſchen Köper und glattem Gewebe — ber durd Nachſtehendes 
bezeichnete Stoff anzuführen: 

Nr. der Schäfte 


— — — 
123412341234 
I-k-k-k-k-k-k 
2k--kk--kk--k 
3k-k-k-k-k-k- 
4-kk--kk--kk- 
1-k-k-k-k-k-k 
2k--kk--kk--k 
3k-k-k-k-k-k- 
4-kk--kk--kk- 


Die Kette maht auf verfchiedene Arten Sad, nämlich zwei Mal (Tritt 1, 
ft Baden um Baden wie beim glatten Stoffe, und zwei Mal (Tritt 2, 
4) mit je zwei Fäden mwechfelnd tie in dem Köper auf ©. 958. Der 
Tritt 1 bringt alle die Kettenfäden ins Unterfach, melde Tritt 3 ins 
Oberfach verſetzt; in derfelben Weife ift die Fachbildung mittelft des 
Trittes 2 jener unter 4 entgegengefeht. Zettel hierzu: 


Nr. der Tritte 


EA De 


1234 


oder (mit veränderter Ordnung des Einpaffirens, wonach aud die Ans 
ſchnürung fid modifizirt) : 


Geköperte Zeuge. 961 


1 
2 l ® l 
3 
4 
1234 
In beiden Bällen werden die Tritte in der Reihenfolge 1, 2, 3, 4 — 1, 
2,3, 4 — 1,.... getreten. — Ein gefälliged Anfehen des Stoffe 


gewährt diefe Art Gewebe nit; fie wird daher auch nur bei gemwalkten 
wollenen Zeugen (Fried) zuweilen angewendet, wo eine haarige Filzdecke 
den Baden verbirgt, und bat bier den Zweck, ein dichteres Aneinander= 
ihlagen der Eintragfäden zu geftatten als der glatte (leinwandartig ges 
webte) Stoff zulaffen würde, dennody aber die Waare weniger lofe und 
ſchwammig zu bilden als fie dur den Köper (S. 958) ausfallen würde, 

D. Zweifeitiger (beidredhter) Köper von folder Art, daß auf 
jeder Seite zum größten Theile nur Einfhuß fihtbar if. — 
Diefe, bei goldenen und filbernen Treffen vorkommende Art ded Küpers 
bietet die merkwürdige Eigenthümlichfeit dar, daß auf jeder Seite des 
Gewebes die halbe Anzahl der vorhandenen Einfhußfäden fihtbar wird, 
indem je zwei und zwei Schufßfäden fi durch den Schlag der Lade der- 
geftalt zufammenfdieben, daß fie in der Dide des Stoffs auf einander 
liegen, und nicht neben einander. Daß diefed nur unter einer gewiffen 
Bedingung möglich fei, ergibt fi von ſelbſt; und diefe Bedingung ift: 
Der Lauf zweier fo zufammengehöriger Einfhlagfäden durd die Kette 
muß dergeftalt befchaffen fein, daß zwar mohl Kettenfäden vorkommen, 
melde für den einen Schuß fowohl als für den andern in das nämlice 
Fach (Ober- oder Unterfah) gehören, mithin beide Einfhußfäden über 
oder unter ſich laſſen; ferner foldhe, die in Beziehung zum obern Schuffe 
im Unterfacdhe, rüdfihtlih des untern Schuffes im Oberfadhe liegen, alfo 
jwifhen beiden Einfhlagfäden eingefhloffen find und von beiden 
(von dem einen unten, bon dem andern oben) bededt werden; nie aber 
folhe, von melden gefordert würde, daß fie für den obern Schußfaden 
Oberfach und für den untern Unterfad maden follen, weil hierin ein 
Widerſpruch enthalten wäre, in fo fern ein Faden nit an derfelben Stelle 
auf beiden Flächen des Gewebes zugleich liegen Fann. 

Als Beifpiel mag ein fehöfhäftiger Köper dienen, wie er bier folgt: 

Nr. der Schäfte 


‚123456123456 
I-kkkkk-kkkkk 
EI 2k----- ge 
u er RE MON 
u ku 
2 8---k----- k-- 
„ 110----k----- k- 
= 112----- k----- k 
2k----- k----- 
4-k----- k---- 

u. f. w 
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Diefes Schema ftellt die eine Fläche des Gewebes vor, mo man (außer 
dem erjten, der bloß im Anfange Ein Mal vorfommt) nur die ſechs Eins 
fhlagfäden 2, 4, 6, 8, 10, 12 fiebt; zu melden, nad) ſchon befannten 
Grundfägen, eben fo viele Tritte erfordert werden. Für die andere Seite, 
wo die Fäden 1, 3, 5, 7, 9, 11 des Einfhlages Köper maden, hat man 
ebenfalls ſechs Tritte nöthig; im Ganzen alfo 12 Tritte. Der Tritt 2 
muß gerade die entgegengefeßte Wirkung hervorbringen, wenn man ihn 
mit 1 bergleiht; d. b. 2 muß alle die Fäden ins Unterfadh bringen, 
welche 1 ind Oberfach verfegt hat, und umgekehrt. Das Nämliche gilt 
bom Tritte 4 in Vergleihung mit 35 bon 6 in Bergleihung mit 55 u. 
f. f. Denn es follen ja die Einfhußfäden 2, 4, 6, ze. auf der einen 
Zeugflähe eben da fihtbar fein, wo die Einſchußfäden 1, 3, 5, ze. auf 
der andern Fläche fihtbar find. Wenn man fid vorftellen will, daß die 
Eintragfäden nicht dicht zufammengefchlagen, fondern noch weit genug aud 
einander entfernt feien, um alle auf der obern Seite fihtbar zu bleiben, 
fo läßt fih ihre Lage folgender Maßen verfinnliden: 

123456123456 

1-kkkkk-kkkkk 
2k----- k----- 
3k-kkkkk-kkkk 
4-k----- k---- 
5kk-kkkkk-kkk 
| 6--k----- k--- 


— 
9kkkk-kkkkk-k 
J ke 
OR RSER TE 
Er -- - k----- k 
1-kkkkk-kkkkk 


Dei der Betrachtung diefer letztern Darftellung muß man fid erin= 
nern, daß (mie in den vorhergehenden Beifpielen) durd einen Strid die 
Punkte angegeben find, wo die Kette Oberfach macht, und durd k die= 
jenigen, wo fie Unterfacd bildet, vorausgefeßt nämlich, daß die in dem 
Schema vorgeftellte Seite des Stoff auf dem MWebeftuhle unten fid 
befinde. Hiernach ift Far, a) daß die Fäden des Einfchlages in der Art 
paarweife unter einander liegen, wie fie borftehend zufammengeflammert 
find, nämlid 2 und 3, 4 und 5, 6 und 7, 8 und 9, 10 und 11, 12 
und 15 b) daß, wenn der borausgehende Faden eines folden Paares 
(2, 4, 6, 8, 10, 12) eingefchoffen ift, der darauf folgende (3, 5, 7, 9, 
11, 1) ih oberhalb des Erftern zwifchen die Kette drängt, wodurd es 
fommt, daß — wie bereits gezeigt — die Einſchüſſe 2, 4, 6, 8, 10, 12 
auf der im Stuhle unten befindlihen Seite allein ſichtbar bleiben, wäh— 
trend 3, 5, 7, 9, 11, 1 ihrerfeits die einzigen find, weldye man auf der 
obern Seite bemerft. | | 

Aus dem zuleßt gegebenen Schema läßt ſich leicht der Zettel für 
diefea Gewebe ableiten. Er ift folgender, und die Punkte (0) zeigen 
darin abermals die Hebung der Schäfte an: 
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1234567 89101112 


Bei einer fo großen Anzahl von Tritten würde es fehr ermübdend fein, fie 
alle mit Einem Fuße der Reihe nach (von der linfen Seite bei 1 angefangen 
bis am bie rechte bei 12) zu treten; und wenn man aucd die Tritte 1 bi 6 
dem linfen, dagegen 7 bis 12 dem rechten Fuße überließe, fo würde doch die 
Unbequemlichkeit nicht befeitigt, daß ein jeder Fuß einige Zeit hindurch ftetig 
angeftrerngt wird, während der andere eben fo lange ganz zu feiern hätte, 
Man trifft deswegen eine folhe Einrichtung, daß die Arbeit mit beiden Füßen 
Tritt um Tritt wechjelt, indem man 3. B. für den vorliegenden Fall bie Tritte 
folgender Maßen anordnet (wobei die Nummern wie vorher bie zu beobachtende 
Aufeinanderfolge angeben): 

2, 4, 6,8, 10,12 — 11,9, 7,5, 3,1. 
nn — — ñ —— 
Linker Fuß + Rechter Fuß 

Dadurch erreiht man bier zugleich den Bortheil, daß bie rechte Hälfte der 
Tritte zufammen ben Köper der einen Seite des Stoff arbeitet, die linke 
Hälfte dagegen ben Köper der andern Ceite; und in Folge diefes Umftandes 
auch das Geſchäft der Anſchnürung bequemer wird, weil der Zettel nachſtehende 
vereinfachte Geftalt erhält: 


\ 





DB WS Dr 





| 
246 810121197 531 


E) Köper auf der einen Seite, mit leinwandartigem Grunde 
auf der andern Seite. — Gin foldes, zuweilen vorkommendes, Ges 
webe entiteht durd eine entfpredende Modifikation des unter D) für zwei— 
feitigen Köper mitgetheilten Verfahrens, wobei jedod der wefentlide Um 
fand ungeändert bleibt, indem aud hier zwei nad) einander folgende 
Schuffäden durch den Schlag der Lade fo zufammengetrieben werden, 
daß der eine auf den andern zu liegen Fommt, umd jede Seite des Zeu— 
aes nur die halbe Anzahl der Einfhußfäden fihtbar darbietet. Wenn 
(wie beifpielmeife angenommen wird) der Köper ein ſechsſchäftiger ift, fo 
find nebſt den 6 Köpertritten für die eine Seite noch 2 Tritte für die 
leinwandartige Bindung der andern Seite erforderlich, überhaupt alfo acht 
Tritte. Mit durdaus neben einander liegenden, d. h. einander nicht 
deckenden, Einfchlagfäden würde diefed Gewebe, von der Köperfeite anges 
iehen, folgender Maßen fi darftellen: 
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123456123456 
J— —— 
J 
a REN — 
—— ——— 


>» 


4---k----- k-- 


JJ —— —E 
J 
ß —— GREEN k 
s oki 


Da die Köperfeite (zu welcher die Einfhußfäden 1, 2, 3, 4, 5, 6 
gehören) von folder Beihaffenheit ift, daß fünf Mal fo viel Eintrag als 
Kette darauf fihtbar wird; fo befindet fie fi (aus dem ©. 952 ange» 
gebenen Grunde) beim Weben oben, und das bvorftchende Schema 
weit in fo fern bon den ähnlichen bisher gegebenen Darftellungen ab. 
Man muß dem gemäß die Anfhnürung fo einrichten, wie es der Umftand 
erfordert, daß die mit k bezeichneten Kreuzungspunfte die Stellen angeben, 
wo die Kette Oberfady bildet. Im Zettel wird fonady für jedes k (nidht, 
wie bei den vorhergehenden Beifpielen, für jeden Strih) ein Punkt gefekt. 
Die‘ Schuffäden 7, 8 bringen durd ihre Abwechſelung das leinwands 
artige Gewebe der untern Seite hervor, indem ein jeder der dazu beſtimm— 
ten zwei Tritte 3 Schäfte hinauf und 3 hinab bewegt. Beim Anſchlagen 
fhiebt ſich (nad der durd die Klammern in obigem Schema angedeu— 
teten Weife) der erfte Leinwandfaden (7) unter den Köperfaden 1, der 
zweite Zeinwandfaden (8) unter den Köperfaden 2, der dritte Leinwand— 
faden (7) unter den Köperfaden 3 hinein; u. ſ. f. Der Zettel bat, 
zufolge des Gefagten, diefe Befchaffenheit: 


Dan 


12345678 


Die Ordnung, in mwelder die Tritte nad) einander getreten werden, 
ift natürlich die, daß abwechſelnd ein Köpertritt und ein Leinwandtritt an 
die Reihe kommt, dabei aber jede diefer Abtheilungen von Anfang bis zu 
Ende durdgearbeitet und wiederholt wird. Dieß gibt dafür folgende 
Ueberſicht: 
* 73 2, 83 3, 73 4, 83 5,75; 6, 83 — 1,75 2, 83 3, 73 
u. f. mw. 
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Die gemufterten Stoffe und die Stühle zum Weben 
derfelben (Mufters Weberei, Bildmweberei, tissage des dtoffes 
faconnees, fancy weaving) *”). 

Die gemufterten, faconnirten, deffinirten ober figurir= 
ten Zeuge, Bildgemebe (&toffes faconnees, fancy cloth) find folde, 
welhe eine Zeihnung (Mufter, Deffin, dessin, pattern) in Folge 
eigenthümlicher Verſchlingung von Ketten= und Cintragfäden, mit oder 
ohne Barbenverjdiedenheit, darbieten. Es gehören aber nicht dazu die 
ausfhließlidh durd Parbenverfhiedenheit (menngleih fhon beim We— 
ben) erzeugten Abänderungen der Stoffe, tiber melde unten in einem 
Anhange das Nöthige vorgetragen werden wird; und eben fo wenig dies 
jenigen, welche durd das Einmweben diderer oder aus fremdartigem Ma— 
teriale beftehender Fäden hervorgehen, in fofern dabei die Art der Fäden 
Verihlingung unverändert die eines glatten oder geföperten Stoffes bleibt. 
Der Begriff eined Mufters fegt im Allgemeinen eine Verfchiedenheit des 
Anfehens zwiſchen diefem und den es umgebenden Theilen der Zeugfläche 
voraus: Letztere nennt man den Grund oder Boden (fond, plain, 
ground); und dad Mufter wird, im Gegenfaße, die Figur genannt. 
Die Figur ift entweder eine gleihmäßig auf der ganzen Zeugfläde vers 
theilte Zeichnung; oder fie ift gleihfam arditeftonifc in einem beftimmt 
umfhriebenen Raume, dem von dem Stoffe zu madenden Gebraude an 
Größe und Geftalt entfprehend, angeordnet (mit Bordur oder Einfaffung, 
Mittelftüd, Eckſtücken ꝛc.). Stoffe diefer letzteren Art nennt man abg e— 
daßte, und Beifpiele hiervon find: Tafeltücher, Servietten, Hand= und 
Halstüher, Teppide, Stuhlüberzüge, u. dgl. Der Grund (melder oft 
einen biel größern, mandmal aber auch einen Eleinern Theil der Fläche 
einnimmt, als die Bigur) ift entweder leinwandartig, oder gazeartig, ge= 
föpert oder mtlasartig, und heißt hiernah: Zeinwandgrund, (bei 
Seidenftoffen: Taffetgrund), Gazegrund, Köpergrund, Atlas— 
grund. Das Mufter felbjt bietet innerhalb feines Umfanges entweder 
eine geföperte oder atlasartig gewebte Fläche dar; oder befteht überhaupt 
aus größtentheild frei (flott) liegenden (Ketten= oder Eintrag=) Fäden, 
welhe nur an verſchiedentlich vertheilten einzelnen Punkten durd recht— 
winfelig darüber laufende (Eintrags oder Ketten) Fäden niedergehalten, 
befeftigt find. Das Flottliegen (floating, flushing) begründet ganz 
befonders das Sihtbarwerden der Zeihnung, und deren Glanz (in fo 
fern das Material ſolchen befigt). Ein ſtarkes Slottliegen der Fäden heißt 


*) Deffinateur-Schule. Bon C. ©. W. Böttidyer. 4. Berlin 1839. — 
Weber: Bild: und MuftersZeitungz; ausgeführte moderne Werkzeichnun: 
gen für Damaftweberei ıc. Leipzig, 1.- 3. Jahrgang, 1845—47. — 
Sammlung von Original: 3eihnungen für alle Arten von Geweben, 
Elberfeld. — F. Fink, Mufterzeihnungen für Damaft- und Teppich— 
weberei ıc. Darmfladbt. — Manufaktur: Zeihnungen zu Pofamentier: 
Arbeiten, gezeihner und in carta rigata überfegt von J. Löbl. BHefte, 
Wien 1846— 47. 2 
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Lizere (lizere) und wird Kett-Lizere oder Schuß-Lizeré ges 
nannt, je nachdem es fih an Ketten oder Einſchußfäden darbietet. Die 
Fäden, durch welche die Lizere= Fäden niedergehalten (abgebunden, eine 
gebunden) werden, nennt man Bundfädenz die Punkte, an welchen 
fie binden, heißen Bindungen (vergl. ©. 952). Icderzeit muß die 
Füdenperhindung des Mufters eine freiere, ſchönere, anfprecdhendere fein, 
als jene des Grundes, oder Zehterer wenigſtens nicht nachſtehen, weil fonft 
das Mufter nicht, wie es fol, hervortreten, fi) vorzugsmweife bemerkbar 
machen würde. Daher fommen wohl geföperte Mufter in Köpergrund, 
oder Atlasmufter in Atlasgrund, ferner Atlasmufter in Taffetgrund u. f. 
w. vor, nicht aber taffet= oder leinwandartig gewebte Mufter in Köper— 
oder Altasgrund u. dgl. In manden Fällen find gemufterte Zeuge ohne 
eigentlihen Grund, fondern das Mufter füllt mit feinen, in Anfehung der 
Füdenverbindung von einander abweichenden Theilen, die ganze Fläche 
aus; doch Fommen Muſter diefer Art nicht in der feinern oder höbern 
Bildmweberei vor, meil hier gerade am meiften der Zwed ift, das Muſter 
dur den Kontraft mit einem davon fehr berfdiedenen, weniger dad Auge 
auf ſich ziebenden, Grunde zu heben. Man bedient fih in diefer Abſicht 
fehr oft des Mittels, im Mufter fo viel möglih nur feine, glänzende, 
m. farbige, fogar aus ganz anderm Stoffe (als der Grund) beftehende 

Fäden fehen zu laffen. Eigenthümlicde Arten von Muftern find endlich 
die gitterartig durchbrochenen, welche durch die verſchiedene Größe, Geftalt 
und Stellung ihrer Löcher eine Zeihnung bilden; und jene, welche durd) 
da8 regelmäßige Zufammenmweben zweier auf einander liegender Zeuge er= 
jeugt werden. — Soviel im Allgemeinen. Näher betrachtet, entſtehen 
Mufter in den Geweben (wenn die fammtartigen bier noch ausgefchloffen 
bleiben) auf folgende Arten: 

1) Durch beftimmte regelmäßige, aber auf berſchiedenen Theilen der 
Fläche verſchiedene, Berfhlingung Der nämlichen Kette und des nämliden 
Eintrages, welche zugleih das Grundgemwebe, überhaupt den Zeug bilden, 
fo daß man das Mlufter nicht wegnehmen Fünnte, obne den Zuſammen— 
bang des Zeuges aufzuheben (Beifpiele: Drell, leinener, wollener und 
feidener Damaft, zahllofe Arten von Bändern, Weſten-, und Kleider- 
ftoffen, ꝛc.). 

2) Durch Einmweben befonderer, nur zum Muſter geböriger, vom 
Grundgewebe ganz unabbängiger, und oft in mehreren verſchiedenen Bars 
ben angewendeter Einfchlagfäden: brofdhirte Stoffe, Eeloffes brochees 
(Beifp. viele Bänder, Kleiderftofte, Weltenzeuge, die Shawls); und auf 
dem Webſtuhl geftidte Stoffe (zu Damenfleidern 2c.). 

3) Durd Anwendung befonderer, ausicdließlih für dad Mufter bes 
ftimmter, in das für ſich bejtehende Grundgewebe eingefchalteter Ketten= 
füden: aufgelente oder aufgefhmweifte Mufter (Beilp.: Bänder, 
mancherlei Kleiderftoffe, 2c.). 

4) Durdy Hervorbringung aitterartiger Deffnungen mittelft der dem 
Gazeftuhle (S. 947) eigenthümlihen Vorrichtung, entweder in Gazegrund 
feloft oder in Leinwandgrund (durchbrochene Stoffe zu Damen 
Fleidern). 

5) Durch regelmäßiges theilweifed Zuſammenweben zweier auf ein= 
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ander liegender, meijt glatter (Teinwandartiger) Zeuge, wobei die Art des 
Zufammenmwebend das Mufter erzeugt: Doppelgemwebe, double cloth 
(Beifp.: Der Pique und gewiffe Teppide). — 

Der Ausführung eines Mufters auf dem MWebftuble muß jederzeit 
die VBerfertigung einer auf Papier gemachten Zeichnung deifelben vorher= 
gehen. Diefe Zeihnung (die Patrone, patron, pattern), aus welder 
dann der Weber die fpezielle Anordnung des Stuhls ableitet, muß über 
den Zauf oder die Zage eines jeden Ketten= und Eintragfadens beftimmten 
Auffhluß geben, und in der That eine genaue vergrößerte Abbildung des 
gewebten Stoffes darftellen. Zu dem Behufe bedient man fid) des auf 
eigenthümliche Weife eingerichteten Patronenpapiers (Mufterpapier, 
Tupfpapier, Carta rigata, papier à patron, papier quadrille, 
papier rayé, carte, design paper, point paper, rule paper), weldyes, 
durh Abdruck einer geftohenen Kupferplatte, mit eng ftehenden Parallel: 
linien in zwei fid rechtwinkelig Freuzenden Richtungen bededt iſt. Diefe 
Linien find bon ziveierlei Art: ftarfe und feine. Die ftarfen find in Ab— 
ſtänden von /,, %, oder Zoll angebradht, fo daß fie die Papierflädhe 
in lauter Quadrate theilen, melde das angegebene Maß zur Seitenlänge 
haben. Dan nennt ein ſolches Quadrat eine Dizaine (dizaine, design), 
berderbt Schenie Die feinen Linien liegen gleihmäßig vertheilt zwi— 
ihen den ftarken, und theilen den Raum der Dizaine fowohl der Breite 
ald der Länge nad in eine Anzahl gleiher Theile (3. B. in 10, wovon 
der Name Dizaine, welder aber, Bequemlichkeit halber, bei anders einges 
theilten Papieren beibehalten wird), Die ftarfen Linien haben feinen 
andern Zweck, als das Abzählen der ſchmalen Räume zwiſchen den Linien 
zu erleihtern.. Wenn man einen Bogen Patronenpapier fo vor fid bins 
legt, daß ein Shſtem der Linien bertifal und das andere horizontal läuft, 
fo werden die von den Bertifallinien gebildeten ſchmalen, ftreifenförmigen 
Zwifhenräume als Fäden oder Theile der Zeugkette angefehen, und die 
Zwifhenräume der Horizontallinien als Fäden oder Theile des Eintrages. 
Erftere nennt man Korden, cordes, cords, Letztere Fade, Schuß— 
fahe, Latzen, lacs, lashes. Iedes aus der Durdfreuzung beider Linien= 
Shſteme entjtehende Eleine Biered (Auge, Bundauge) zeigt mithin die 
Stelle an, wo ein Baden oder Theil der Kette und ein Baden oder 
Theil des Einfchuffes einander deden. Es handelt fih, um in einem 
folhen Linien-Netze ein Mufter darzuftellen, nur darum, daß man die 
Dunfte anzeige, wo auf der rechten Seite des Gewebes die Kette, und 
folglih auch jene, wo der Eintrag oben liegt. Da es jedoch hierbei nur 
auf die Unterfheidung Beider ankommt, fo begnügt man fid) entweder die 
Kette allein oder den Eintrag allein zu bezeichnen, fei es durd einen 
Punkt (bei gewiſſen Gelegenheiten durd ein Kreuz) in jedem betreffenden 
Vierede, fei es durch Ausmalen mit Farbe mitteljt des Pinſels. Das 
2ehtere wird im Befonderen dann nothiwendig, wenn das Muſter mehrere 
Farben enthält, die man naturgetreu in die Patrone einträgt. Ob man 
die Ketten= Mugen oder die Schuß-Augen bezeichnet, ift dem Wefen nad 
gleichgültig; dod findet man in manden Fällen das Eine, in manchen 
Fällen das Andere bequemer. Am öfteften füllt man die Ketten-Augen 
aus, und läßt folglid die Schuß-Augen leer. 
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Die Eintragung eined Mufterd in das Patronen» Papier (aljo die 
Verfertigung der Patrone) heißt da8 Patroniren, Ausnehmen, 
Abſetzen, Mufterausfeken, Mufterausnehmen, meltre en 
carte, mise en carte, designing. Dabei gibt man entiveder das Lizere 
mit allen feinen Bindungen (S. 966) vollftändig anz oder man bezeide 
net die Lizeré-Fäden ald gänzlih flott liegend, indem man die Bine 
dungen unberüdfihtigt läßt. Lebteres findet namentlid in den Fällen 
Statt, wo die Bindungen nad einem regelmäßigen Schema (wie Köper 
oder Atlas) angebradht find, und nit durd die nämlidhe Vorrichtung 
de3 Stuhls gearbeitet werden, melde das Mufter felbft bervorbringt. 
Ein folder Ball wird meiter unten bei der Darftellung der damaftartigen 
Gewebe auf dem Zugftuhle vorfommen, wo fidh ergeben wird, daß durch 
den Zug das Kett-Lizeré in der Figur bollftändig gehoben, und dann 
erft durch Schäfte jener Theil der Kettenfäden, über welchem der Eintrag 
bindend liegen foll, wieder in das Unterfach herabgezogen wird. 

Das Abſetzen der Mufter auf die Patrone geſchieht entweder nad) 
einer borliegenden Zeugprobe (Abſetzen nad dem Stoffe) oder nad) 
einem Entwurfe, einer Zeihnung (Abſetzen nah dem Deffin.) Im 
erften Balle ift die Arbeit am leichteften, weil fie nichts erfordert, ald ein 
genaues Nachzählen und Unterfuhen der Bäden im Gemwebe, damit man 
deren Zage auf der Patrone wiedergeben Fann. Im zweiten Falle ift for 
wohl eine gründliche Kenntniß der Stuhls Einrichtungen und deffen, was 
fie leiten Fünnen, als aud Gefhmad, Bertigkeit im Zeichnen, gleichwie 
die Fähigkeit erforderlih, den Effeft des Muſters voraus zu beurtheilen; 
und man bverfährt bier wieder, nad Umſtänden, auf doppelte Weife. Bei 
einfahen Muftern nämlih zeichnet man mit Bleiftift fogleih auf das 
Patronenpapier, und füllt dann ohne Weitered die Mugen gehörig aus. 
Künftlihere Mufter werden dagegen zuerft auf anderes ftarfes Papier ges 
zeichnet, mandmal mit Bleiftift oder ſchwarzer Kreide fhraffirt, mandmal 
mit Tuſche angelegt, nötbhigen Balls mit Farben ausgemalt (Skizzi— 
ten, Entwerfen, esquisser, sketching); dann dur parallele Län— 
gen= und Quer-Linien in die nöthige Anzahl Korden und Schuffade 
(S. 967) getheilt (Eintheilen der Skizze); endlih nah Anmweifung 
des hierdurch entjlandenen Netzes in die Patrone felbft übertragen oder 
kopirt. 

Jede einzelne Korde oder jedes einzelne Schußfach in dem Patronen- 
papier bezeichnet nicht immer einen einzigen Ketten- oder Einſchußfaden, 
vielmehr ſehr oft einen zwei-, drei= oder mehrfachen Baden, weil viele 
‚gemufterte Stoffe mit doppelten oder mehrfadhen Bäden, theils in der 
Kette, theild im Einſchlage, theild in Beiden, gearbeitet werden. Pan 
gebraudt daher, um allgemein zu fpreden, am angemeffenften den Aus— 
vrud Theil (Kettentheil, Schuftbeil) flatt Baden. Im der 
Patrone drüdt aljo jede Korde einen Kettentheil, und jedes Schußfach 
einen Schußtheil aus. Je nachdem nun die Theile der Kette an Fäden» 
zahl, Beinheit und Dichtheit der Anordnung den Schuftheilen glei find, 
oder nicht, befinden fih im Gewebe auf einem beftimmten Raume der 
Breite entiweder eben fo viel, oder mehr, oder weniger Kettentheile, als 
auf einem gleih großen Raume der Länge Schußtheile enthalten find. 
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Da nun die Patrone ein getreues Abbild des Gewebes fein foll, und 
namentli alle Dimenfionen = Berhältniffe auf derfelben unverändert ere 
fheinen müffen, um eine Beurtheilung derfelben möglid zu maden, fo 
ift e8 durchaus nöthig, den obigen Umftand in der Patrone ebenfalls zu 
beobachten. Dieß erreiht man durd eine angemeffene Eintheilung der 
Dijainen (S. 967) nad Länge und Breite. Iſt (für gleihen Raum) 
die Anzahl der Ketten= und Schußtheile glei groß, jo muß die Dizaine 
eben fo viel Schuffadhe ald Korden enthalten; und es ift faft allgemein 
gebräuchlich, fie für diefen Ball nad Länge (d. h. von oben nad) unten) 
und Breite (d. h. von links nad rechts) in 10 Theile durch die feinen 
Zwifhenlinien abjutheilen. Man nennt foldhes Papier: 10 in 10. Kom— 
men aber im Gemebe z. B. 11% oder 2 Mal fo viel Schuftheile vor, 
ald (auf gleihem Raume) Kettentheile; fo muß aud jede Dizaine 11/, 
oder 2 Mal fo viel Schuffahe ald Korden erhalten, wodurch Leptere 
verbältnigmäßig breiter als Erftere ausfallen, und die kleinen Vierecke 
(Augen S.967) länglid werden. Wären umgekehrt der Kettentheile 14/, 
oder 2 Dial fo viel, als der Schußtheile, jo würde man hierzu die näme 
lihen zwei Papierforten gebrauden, aber fie dergeftalt umdrehen, daß, 
was im borigen Falle Korden waren, nun ald Schußfahe angefehen 
werden. Man iſt gewohnt, bei folhen ungleihen Eintheilungen ftets die 
eine Dimenfion der Dizainen in 8 (oder 10) Theile, und die andere in 
eine größere Anzahl zu theilen. Diefes borausgeſetzt, würde für die beie 
frielmeife angenommenen zwei Bälle das erforderliche Papier die Theilung 
8 in 12 und 8 in 16 haben müffen. 

Folgende Sorten von Patronenpapier find überhaupt (mehr oder weniger) 
gebräuchlich : 

Berhältniß ber Breite von 
Schuß⸗ * 


BE Basen : 

10 In 10.000000 nun 1:1 
a 1: 11% 
30 I I ee 1:11, 
Sin N 1: 11% 
a: DB 1 : 19% 
Te 1 : 1%, 
5. We 1 : 11%, 
8 in ET 1 : 1%, 
BE In 1:13, 
EEE ITE 1:2 
DE ID sure 1 : 21, 


Mm 20.000 n00n0n rue nn. 1: 24 


l. Gemufterte Stoffe, bei welchen das Mufter durdy Kette und 
Eintrag des Zeuges felbft gebildet wird. 


Wenn bei den leinwandartigen Stoffen nur zwei, und bei Köper 
höchſtens etwa acht verfdiedene Lagen des Eintrages vorkommen, alfo in 
diefen Fällen, wo faft nie mehr ald 8 Schäfte erfordert werden, aud) die 
Anzahl der Tritte (wenige und feltene, oben vorgefommene, Bälle abge- 


970 Mufterweberei durch Tritte. 


rechnet) nicht fiber 8 beträgt; fo erjcheint dagegen bei gemufterten Zeus 
gen der Einfchlag meiftentheild in fo mannichfaltigen Verflechtungen mit 
der Kette, daß, um im entfpredhender Weife die für alle Einfhlagfäden 
nöthige verſchiedene Bahbildung zu bewirken, die Anzahl der Tritte er= 
heblich gefteigert werden muß. Ja bei zahllofen (größeren) Muftern 
würde eine fo beträchtlihe Menge der Tritte erforderlid fein, daß der 
Kaum für diefelben im Stuhle mangeln, oder mwenigitens ihre Regierung 
die größten Schwierigkeiten haben würde. Man fept dann an die Stelle 
der Tritte eine andere Vorrichtung, um die Erzeugung des zur Figure 
Bildung nöthigen Bades in der gehörigen Abwechslung entweder durch 
Ziehen von Menfhenhand oder mittelft eines Mechanismus zu bewirken. 
Diefer Apparat wird im Allgemeinen der Zug (tire) genannt. Es zer— 
fallen fonad die Muftergewebe in zwei Hauptgattungen: I) Fußarbeit, 
getretene Arbeit (etoffes faconnees A la marche), melde mittelft 
Shäften und Tritten gewebt wird, und nur einfachere, Fleine Mufter 
begreift; ID Zugarbeit, gezogene Arbeit (&toffes faconnees & la 
tire), bei mwelder in der Musdehnung der Mufter und in der Freiheit 
ihrer Zeihnung die äußerſten Grenzen erreicht werden fünnen. 

58 liegt in der Natur der Sache, daß es Mufter von geringer Ausdeh— 
nung gibt, welche eben fowohl für die Bußarbeit als für die Darftellung dur 
den Zug fi) eignen; und daß auf legterm Wege Alles geleiftet werden kann, 
was auf dem erjtern bervorzubringen iſtz; nicht aber umgekehrt. Die Franzo— 
fen nennen kleine, durd die Fußarbeit zu erzeugende Mufter (wenn fie auch 
nicht gerade auf diefe Weife, fondern oft mittelft des Zuges, gewebt werden) 
mit einem allgemeinen Ausdrucke armures, 


A. Fußarbeit'). 


Die Mufter, melde durch Fußarbeit ausgeführt werden können, find, 
wie ſchon gefagt, immer Fein, d. b. fie erfireden fi über eine nicht be= 
deutende Anzahl von Ketten= und Eintragfäden, und wiederholen fid) 
nit nur in der Länge des Stüdes, fondern, bei Zeugen bon einiger 
Breite, aud in deffen Breite mehr oder weniger oft. Die Gefammtbeit 
der Kettenfäden in der Breitenausdehung des Mufters nennt man (bei 
getretener wie gezogener Arbeit) Chemin, chemin (daher: 1., 2. 
Cheminfaden, 20); die Gefammtheit der Schußfäden in der Länge oder 
Höhe des Mufters: Tour, tour (daher 1., 2,... Schuß der Tour). 
Die Wiederholungen. der Figur in Länge und Breite heißen Rapport, 
rapport. — Die Haupttheile des bier erforderlihen Webftuhls (metier 
a marches) find die nämlidhen, melde fidh an dem Stuble zu leinwand— 
artigen Zeugen finden. Die einzigen Berfdiedenheiten, worin zugleich die 
Mittel zur Hervorbringung und Abänderung der Mufter liegen, befteben: 
1) in der größern Anzahl der Schäfte; 2) in der Art, die Kettenfäden 
°) Jahrbücher IN. 52. — Berliner Verhandlungen, XXII. (1843) ©. 201. 

— Berliner Gewerbeblatt, X. 65, 76, 89, 97. — Neues Bild» und 
Mufterbuch zur Beförderung der edlen Keinen: und Bild: Weberfunft, 
Kin m Kirſchbaum. 4 Heilbronn u. Rothenburg, 1827 (eigent: 
l 171). 
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durch die Augen der Schäfte zu ziehen (einzupaffiren); 3) in der größern 
Anzahl der Tritte oder Schämel; 4) in der abweichenden Verbindungs— 
art der Schäfte mit den Trittenz; 5) in der Ordnung, welche beim Tre— 
ten der Letzteren beobadtet wird. 

1) Anzahl der Schäfte. — Zur richtigen Beftimmung der für 
ein gegebenes Mufter nöthigen Schäfte- Anzahl gibt es folgenden einzi= 
gen Grundfag: Man braudt fo viele Schäfte, als Kettenfä-= 
den im Zeude vorkommen, melde in ihrer Zage zwiſchen 
den Eintragfäden bon einander verſchieden find; denn 
alle jene Bäden der Kette, welde einerlei Zage haben, 
mitbin immer gemeinfhaftlid in das Unterfah oder iu 
das Dberfadh geben, Fünnen in einem einzigen Scafte 
bereinigt werden Wenn man biernad ausmitteln will, mie viel 
Schäfte zur Ausführung irgend eines beftimmten Mufters erforderlich 
ind; jo bat man das Legtere natürlicher Weife nur bis an jene Stelle 
der Breite zu betradten, wo es anfängt fih zu wiederholen, weil die, 
Wiederholungen felbft durd die nämlihen Schäfte hervorgebradyt werden 
fünnen. Geſetzt man babe diefen Anfangspunft der Wirderholung (des 
Rapports) aufgefunden (wobei der. Anfangspunft des Mtufters felbft kei— 
neswegs moillfürlid” angenommen merden fann, fondern meift durd) die 
Natur deffelben auf eine fehr einfache Weife beftimmt wird); fo mürde 
man in feinem Falle mehr Schäfte nötbig haben, als das Mufter bis 
an jene Stelle (alfo in dem ganzen Chemin) Kettenfäden begreift. Denn, 
bat jeder Kettenfaden feinen eigenen Schaft, fo läßt er fid vor jedem 
Einihuffe beliebig in das Ober- oder Unterfad bringen, und mehr ift 
nicht nöthig. Im den allermeiften Fällen aber it man im Stande, die 
Anzahl der Schäfte noch weiter zu verringern, wenn man unterfucdht, ob 
das Mufter fich der Breite nad in mehrere Theile, bon melden einige 
wiederholt darin bortommen, zerlegen läßt. Daß das Muſter nicht ganz 
und gar aus mehreren, unmittelbar nad einander folgenden, völlig gleichen 
Theilen’ beftehen könne, ift Mar, meil diefer Umftand — wenn er fid) 
darböte — ein Beweis wäre, daß der Anfangspunft der Wiederholung 
nit richtig beſtimmt wurde. Die übrigen möglihen Bälle aber find 
folgende: 

a) Das Mufter beftebt aus zwei gleichen, aber in der Stel— 
lung entgegengefegten Theilen. Dieß wäre 3. ®. der Fall bei 
einem auf der Spite ftehenden Quadrate, welches durd die fenkrechte 
Diagonale in zwei gleiche, aber verfehrt gegen einander geftellte Hälften 
jerlegt wird. Solche Mufter mögen ſhmmetriſche heißen, und in ih— 
rer einfachften Geſtalt allgemein durd A A’ bezeichnet werden, wenn man 
fih unter A’ die Umfehrung von A vorftellen will, und durch den Buch— 
fiab A überhaupt eine beliebige Zeichnung oder Figur ausgedrüdt wird. 
Eine abgeänderte Formel würde fein: AAAA’A’A’; wenn nämlich etwa 
der Theil A ſowohl als der verkehrte Theil A’ drei Mal nad einander 
ſtünde. 

In der Weberſprache pflegt man die ſymmetriſchen Muſter geſtürzte 
oder auch Spitzmuſter zu nennen (weil ſie in ihrer Mitte, wo die entgegen— 
geſezt ſtehenden gleichen Theile zuſammenſtoßen, ſehr gewöhnlich eine Spitze 
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bilden), zum Unterfchiede von den fortlaufenden Muftern, dessin cou- 
rant, in welchen alle etwa vorfommenden Wiederholungen (Rapports) gleiche 
Stellung baben, alfo eine und biefelbe Figur nicht im zwei entgegengefegten 
Lagen auftritt. 

b) Das Mufter befteht aus zwei oder mehreren weſentlich verſchie— 
denen Theilen, welche alle, oder von denen einige, mehrmal (vielleiht 
and in entgegengefegter Stellung) darin vorfommen. Die Anzahl diefer 
Theile, fo wie die Art ihrer Aufeinanderfolge kann verſchieden fein. Ein 
Paar Beifpiele wären folgende: AAABB; — ABB/A’; — AABCBAA; 
— ABCA; u. f. mw. 

c) Dad Mufter ift entweder ganz ungzerlegbar, oder es befteht aus 
berfchieden gearteten Theilen, von melden feiner fi darin wiederholt; 
welches Leßtere 3. B. für ein zweitheiliges Mufter durch AB, für ein 
dreitheiliges durch ABC, ausgedrüdt werden kann. 

In allen Fällen muß man die Zerlegung des Mufters fo Lange 
fortfegen, bis die refultirenden Theile auf Feine Art mehr weiter zerlegt 
‚werden Fünnen (außer etwa in die einzelnen Kettenfäden), und alſo bie 
legten Beftandtheile oder Elemente der ganzen Zeihnung find. Hierauf 
beftimmt man (durch Wegzählung der in gerader oder entgegengefeßter 
Stellung vorkommenden Wiederholungen) die Anzahl der wefentlid 
bon einander verſchiedenen Theile, und feßt biernad die Menge der 
Shäfte feſt. So viele Kettenfäden jedes Element (jeder letzte 
Beltandtheil) des Mufters begreift, fo viele Schäfte find, um 
ihn hervorzubringen, nöthig. Man nehme, um diefe Regel auf 
die oben gewählten Bormeln anzuwenden, an, es dehne in dem Mufter 
AA’ der Theil A (und alfo aud A’) über 12 Fäden der Kette fi aus; 
fo umfaßt zwar dad ganze Mufter vor Anfang feiner Wiederholung 


(11 1.) 24 Fäden; aber man braudt nur 12 Schäfte; und eben 


fo viel aud) nur für das Mufter AAAA’A’A’, wenn bier ebenfalls „der 
Theil A 12 Fäden zählt, wonach dad ganze Mufter 6%X12, d. i. 72 
Fäden enthält. Berner, wenn für die übrigen Formeln durchgehends in 
dem Theile A 8, in dem Theile B ebenfalls 8, und in dem Theile C 
12 Fäden angenommen werden; fo 


enthält das und erfordert 
ganze Mufter Kettenfäden, Schäfte 
AABBE JJ 16 
verein BR eat Asa 16 
BABEBAR susanne Mans 28 
BIEN, J 28 
J ee re ID na 16 
BB - a ee ae A . 28 


fih beim Fachmachen nie von einander trennen (©. 968). Daß 
man biefe bei obiger Berechnung zufammen nur als Einen Faben zu zählen 
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bat, verſteht fi von felbft; denn für die Beftimmung der Schäfte: Anzahl ift 
es offenbar gleihgültig, ob das, was wir Einen Faden genannt haben, 
wirflid ein einfader Faden, oder ein mehrfacher geztwirnter Faden, oder end» 
ih ein mehrfacher nicht gezwirnter Faden if. Weiterhin foll daher diefes 
Umftandes für die Zußarbeit nicht mehr gedacht werden. — Mehr ale 30 bis 
32 Schäfte können nit wohl im Stuhle angebraht werden; und Mufter, 
welche eine größere Anzahl erfordern würden, eignen fich daher nicht für die 
Fußarbeit. 

2) Einpaffirung der Kette. — Sobald die Anzahl der Schäfte 
ausgemittelt und fetgefeßt ift, unterliegt das Einpaffiren der Kette in 
diefelben Feiner Schwierigkeit. Es gefchieht für jeden Theil des Mufters 
bloß in die dazu gehörigen Schäfte, und zwar fo, daß, vom erften Schafte 
eines Theild angefangen, die Fäden einzeln in der Ordnung bis zum 
legten Schafte durchgezogen werden (gerade durd einziehen, remet- 
lage suivi, remetlage à la course). Als der erfte Schaft pflegt hier— 
bei derjenige angefehen zu werden, welder der hinterfte (am mweiteften von 
der Lade entfernt) ift; doch ändert es in der Sache nichts, wenn man 
das Umgefehrte gelten läßt; in fo fen nur — mie fih don felbft ver« 
ſicht — die Anfhnürung der Schäfte an die Tritte damit in Einklang 
geiekt wird. Miederholt fi ein Theil des Mufters mehrmal ohne zwi— 
Ihrnliegende andere Theile, fo gefhieht auch dad Einpaffiren eben fo oft 
nah der nämlidhen Ordnung in die zu diefem Theile gehörigen Schäfte, 
mit Uebergehung der übrigen, melde erft fpäter wieder an die Reihe kom— 
men (fagmeife oder hHäushenmweife paffiren, remeltage inter- 
rompu). Stehen zwei gleiche Theile im Mufter verkehrt gegen einander, 
jo muß das Einreihen in verfehrter Drönung geſchehen, indem man Ein 
Mal beim erften, ein anderes Mal beim legten Schafte anfängt (Vor— 
und zurüd-Paffiren, Hin- und Her=-Einpaffiren, fpik 
einziehen, auf Spike einziehen, Pointe maden, pointiren, 
pointirte Paffage, passage en poinle, remeltage à relour, dia- 

draught). 

Bei einiger Maßen beträcdhtliher Anzahl der Schäfte fommen auf jeden 
berielben verhältnismäßig wenig Kettenfäden, wonad man bie Anzahl ber 
Ligen des einzelnen Schaftes bemißt; und damit die Schäfte für werfchiedene 
Arten der Paffirung gleih gut anmwendbar find, bindet man die Ligen nicht 
an den Stäben feft, fondern bringt fie verfhiebbar an, um fie in jedem Falle 
auf die erforderliche Stelle verfegen zu können (Schiebeligen). 

3) Anzahl der Tritte. — Die Anzahl der zu einem Mufter er- 
forderliben Tritte kann nie größer fein, als die Zahl der Eintragfäden 
it, welche eben dieſes Mufter (d. h. deſſen ganze Tour, ©. 970) be= 
greift; in fehr vielen Fällen reiht man aber mit einer geringern Zahl 
aus. Man geht, um die Menge der Tritte zu finden, genau eben fo 
zu Werke, mie bei Beflimmung der Schäfte- Anzahl; nur daß jekt 
die Eintragfäden, ftatt der Kettenfäden, in Betracht gezogen werden. Man 
analhſirt nämlih das Mufter nah der Längenrihtung des Zeugftüds, 
nahdem man aud bier den Anfangspunft der Wiederholung (ded Raps 
ports) feftgefeßt bat. Iſt die Anzahl der Elemente, und die Art wie fie 
ju einem Ganzen bereinigt find, gefunden; fo ergibt ſich ohne Weiteres 
die Anzahl der Tritte, welche für jedes der Elemente fo viel 
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beträgt, ald diefes Element Einfhlagfäden enthält. Alle 
Wiederholungen eined Elements (in gerader oder umgekehrter Stellung) 
werden mittelft der nämlichen ‚Tritte gebildet. 

Die Bahl der Tritte ift, wie man hiernach fiehbt, von jener der Schäfte 
eigentlich unabhängig, obwohl beide oft mit einander übereinftimmen. Weil 
jedoch fehr lange und dabei fhmale Mufter wenig Gefälliges haben, und durd 
den Raum im Stuhle, fowie durch die Rüdfiht auf Bequemlichkeit beim Ars 
beiten, für die Anzahl der Tritte fowohl als der Schäfte eine ziemlich enge 
Grenze gefegt ift: fo kann bie eine von. ber andern nicht gar fehr verfchieden 


ein. 

4) Anfhnärung, Shnürung (Verbindung der Schäfte mit den 
Tritten). — Dan unterfheidet die Schnürung in die reine und in die 
ftehende. Erftere ift fo befhaffen, daß zu jedem Schuſſe alle Schäfte 
bewegt werden, mämlic die des Oberfaches hinauf, die des Unterfaches 
hinab; Xebtere bewirft nur die Hebung ded Dberfades, läßt aber das 
Unterfad in der Bage, melde die Kette im ruhigen Zuftande einnimmt: 
bei Stoffen, melde viele Schäfte erfordern, bedient man fi) mandmal 
diefed zweiten Berfahrene, um das Treten zu erleichtern. Die reine 
Schnürung ift jedod bei Weitem am meiften im Gebraud. — In ber 
Regel müſſen alle Schäfte beim Bahmaden der Kette durd das Treten 
eined einzigen Trittes in Bewegung gefeßt werden. Man darf daher 
nur vom Anfange bis zum Ende des Mufters den Gang eines Eintrag 
fadens unter und über der Kette verfolgen, um daraus abzuleiten, melde 
Schäfte für diefen Einfhuß zum Oberfady und welche zum Unterfad) ge— 
hören. Nimmt man dabei an, daß (tie ed gemwöhnlid der Ball ift) die 
tehte Seite des Stoffs auf dem Stuhle unten feiz fo ergibt ſich bon 
felbft, daß jeded Mal, wenn auf der rechten Seite der Einfhuß auf der 
Kette liegt, der betreffende Kettenfaden ins Oberfady gehört, alfo deffen 
Schaft gehoben werden muß. Dan feßt daher in dem Zettel an die ent— 
ſprechende Stelle einen Punkt, vorausgefegt daß (mie im Folgenden ftets 
gefchehen foll) die aufgehenden Schäfte die Punfte erhalten follen (ve®gl. 
S. 954). Aus dem bisher Vorgefommenen folgt von felbft, daß man 
ben Fädenlauf in den Wiederholungen der Muftertheile nicht zu unters 
ſuchen braudt, indem er dort der nämliche ift, wie in dem fhon Ein 
Mal vorgefommenen Theile. Das nachſtehende allgemeine Beifpiel mag 
bierüber eine Erläuterung geben: 


A B B CC € 
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Es feien im diefer Figur A, B und C die Theile des Mufters in 
feiner Breite, und zwar fommen ſowohl B als C zwei. Mal vor. Mit 
I, DO, III (von melden I gleihfals fi miederhole) habe man die Ele— 
mente des Muſters in feiner Längenausdehnung begeishnet. Die Zahl 
der Kettenfäden, welde A, B und G enthalten, und wodurch die Anzahl 
der Schäfte bejtimmt wird, fei gefunden; eben fo die Anzahl der Eine 
tragfäden in 1, II, II, und alfo hierdurch jene der Tritte. Man bere 
folgt nun nad und nah den Lauf eined Eintragfadend der Theile I, U, 
M in jedem der Breiten= Elemente A, B, C, und bemerkt jene Kettenfä= 
den, welche er bededt. Die Schäfte, melden diefe Kettenfäden angehören, 
müffen mit jenem Tritte, welder dem unterfuchten Eintragfaden entfpridt, 
beim Fachmachen aufgehoben werden, und befommen alfo einen Punkt im 
Zettel. Es ift aber Elar, daß bei diefem Verfahren nur die in der Figur 
mit Zahlen und Bucdftaben bezeichneten DVierede des Muſter-Raumes 
unterfucht werden dürfen, die leer gelaffenen aber unberückſichtigt bleiben, 
weil jedes derjelben einem der ausgefüllten gleich ift. 


5) Ordnung des Tretens (Trittfolge, marchure). — Wenn 
man die Tritte für jeden Theil des Muftets beftimmt hat, fo werden 
diefelben für eben diefen Theil in natürliher Ordnung nad einander 
durdhgetreten, und zwar Ein Mala wenn der Theil oder dad Element 
des Mufters (in deffen Länge) fi nicht ſogleich miederholt; dagegen 
mehrmal, wenn folde Wiederholungen (ohne zwifchenliegende andere Ele» 
mente) Statt finden. Ift das ganze Mufter einfady oder unzerlegbar, fo 
werden auch alle vorhandenen Tritte vom Anfange bis zum Ende im— 
merfort wiederholt. Sind zwei gleihe Beftandtheile des Mufters, der 
Länge nad, in berfehrter Stellung gegen einander angebradt, fo müſſen 
die hierzu beftimmten Tritte bei dem verkehrten Theile auch in verkehrter 
Ordnung (vom legten angefangen) getreten werden. Man begreift die 
Mufter, bei melden diefer Umftand eintritt (und melde in der Regel 
zugleich ſolche find, deren Kette hin und ber. einpaffirt if, S. 973), une 
ter dem Namen Hin- und Her=-Arbeit oder Hin= und Wieder— 
Mufter (lined work). . 

Wenn bie Anzahl der Tritte ziemlich groß ift, fo bedient man fich, zur 
bequemen Regierung berfelben mit beiden Füßen, bes fhon (S. 963) erklärten 
Berfahrens, fie in eine linfe und eine rechte Hälfte fo zu trennen, daß auf 
bie bequemfte Weife abwechſelnd ein Tritt mit bem linken unb ein Zritt mit 
dem rechten Fuße zu maden if. Selbft bei wenigen Tritten trifft man gern 
ähnlihe Anordnungen, mie nadftehenb für 4 und für 5 nach zwei verfchiebe: 
nen Arten gezeigt ift: 


Bier Kritte Fünf Lritte. 
ı 3-4 3 3-83 
einter Fuß MRechter Fuß Linker Zus Rechter Zuf 
ober ober | 
5. 4 3. 4 es 4 
Linker Fuß Rechter Fuß einfer Fuß Rechter Fuß 


Nicht immer gilt die oben angeführte Regel, daß zu jedem Einfchufle 
die Theilung der Kette duch Treten eined einzigen Schämels bemirkt 
werde. Vielmehr gibt ed Gelegenheiten, wo es vortheilhafter fein kann, 
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die ganze Zahl der Schämel oder Tritte in zwei von einander unabhäne 
gige Theile zu trennen, und aus jedem diefer Theile Einen Schämel 
zu treten, wenn ein Eintragfaden durchgeſchoſſen werden fol. Folgende 
allgemeine Erläuterung mird den Bortheil, melden diefe Methode unter 
gewiffen Umftänden darbietet, in da8 gehörige Licht fegen: 





A B 

1 a — — 
2 b b 
3 zes c 
4 d a 
5 a b 
6 b t 
7 c a 
8 +d b 
9 a c 
10 b a 
11 ec b 
1? 4 — 
1 a a 


Wenn in dem vorſtehenden Schema A und B zwei in der Breite des 
Zeugftüdes neben einander ftehende Bigur = Streifen find, und die mit 1, 
2, 3, 4, u.f. mw. bezeichneten Räume, zwifchen den Querlinien, Einſchlag— 
fäden darftellen; fo fällt der Anfangspunft der Wiederholung des ge— 
fammten Mufters da bin, wo ein Eintragfaden in beiden Theilen mieder 
diefelbe Lage hat, wie der erfte. Hier ift, Raumerfparung halber, anges 
nommen, daß ber Theil A, für ſich betrachtet, fhon im fünften, B bins 
gegen fhon im vierten Eintragfaden fich zu miederholen anfange. Die 
derſchiedenen Lagen des Eintrages find in beiden Theilen durch Buche 
ftaben ausgedrüdt, woraus man fieht, daß der nächſte mit a a ganz 
übereinftimmende Schußfaden in der Ordnung der dreizehnte ift, daher 
das Mufter, ald ein Ganzes angefehen, erft bier anfängt, fi) zu wieder— 
holen. Man hätte demnach 12 Tritte nöthig, um auf die gewöhnliche 
Art zu mweben. Man kommt aber mit 7 Tritten aus, wenn man jeden 
der beiden Theile A und B mit abgefonderten Tritten mwebt, und 4 da— 
bon für A, 3 für B beftimmt. In diefem Balle muß immer einer bon 
den Schämeln, melde die Schäfte aus A in Thätigkeit feßen, mit einem 
andern, der dem Theile B zugehört, und nur mit den Scäften diefes 
Theiled verbunden ift, gleichzeitig getreten werden. Die Ordnung des 
Tretend wird demnach folgende: 
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3412341234 
31231 23 1 2 3 


Aus dem Theile B 


wobei die durch Ziffern angedeuteten Schämel paarweife, fo wie fie unter 
einander ſtehen, zugleih in Bewegung gefeßt werden. 

Noh auffallender wird der Nugen biefer Theilung der Xritte, wenn bie 
Muftertheile über eine größere Anzahl von Einfchlagfäden reichen. Umfaßte 
ı. B. das Mufter in bem Streifen A bis zum Anfange der Wiederholung 12 
Fäden, und in dem Streifen B 5 Fäden bes GEintrages; fo fängt die Wieder. 
bolung des Ganzen erft nah dem boſten Schuffe an, d. h. der Gtfle Schuß⸗ 
faden bat wieder in beiden heilen die nämliche Lage wie der erfte. Danach 
wären 60 Tritte nöthig, die man gar nicht anbringen könnte. Nach obiger 
Theilung aber erfordert das Mufter nur 12 Tritte für den Streifen A und 5 
für den Streifen B, überhaupt alfo nur 17. Die Möglichkeit, das Mufter 
mittelt Fußarbeit auszuführen, wird mithin ganz allein durch die Unbequem: 
lichkeit erfauft, welde den Weber trifft, indem er beftändig mit beiden Füßen 
sugleich treten muß. Diefe Nothwendigkeit fällt natürlich weg, wenn bie Fä— 
denzabl des einen Theile ohne Reſt enthalten ift in der des andern Theils. 
Hätte 4. B. A 12, und B 4 ober 6 Einfhußfäden, fo würden 12 Zritte ge 
nügen; denn das Mufter von B wiederholt fih dann gerade brei ober zwei 
Mal in dem Raume, welder Ein Mal das Mufter von A enthält, und Letz— 
teres fchließt gleichzeitig mit der lekten Wiederholung von B, fo daß ber 13, 
Schuß wieder dem 1. glei if. In diefem Falle wäre e8 demnach nicht nur 
überflüffig, fordern fogar zweckwidrig, für B befondere Tritte anzumenden, weil 
fie nur das Arbeiten erfchweren würden, ohne irgend einen Bortheil zu ge 


1 2 
1 2 


ren. 

Die Mühe und befondere Aufmerffamkeit, welde das Treten einer größern 
Anzahl von Zritten erfordert, haben Beranlaffung gegeben zur Konftruftion 
fo genannter Trittmaſchinen, db. h. Vorrichtungen mittelft welcher dem 
Beber die Arbeit in fofern erleichtert ift, als er nur einen einzigen Tritt fort 
und fort, oder auch zwei Tritte mechfelweife, zu treten bat, um nad der Reihe 
die verfchiedenen Fachbildungen ber Kette bervorzubringen. Gin zmwifchen dies 
fen Tritt (diefe beiden Tritte) und die Schäfte eingefchalteter Apparat bewirkt 
nämlich, daß jedes neue Treten andere Schäfte in Bewegung fest, wie es das 
Mufter erfordert. Praktiſche Geltung haben aber dergleihen Maſchinen nicht 
in nennenswerthem Umfange erlangen können, weil fie höchſtens ein Surro: 
gat für die (weiter unten zu befchreibende) Jacquardmaſchine barftellten, mel: 
her fie weder an Ginfachheit und leichter Behandlung, noh an Wohlfeilheit 
und fiherer Wirkung ben Rang abgewinnen. — 

Die im Borangegangenen aufgeftellten Grundfäße und Berfahrungsde 
arten follen nun nod durd die Anwendung auf einige ſpezielle Beifpiele 
erläutert werden. 

Es ift bei denjenigen Muftergeweben, in melden die Bigur durch 
Kette und Eintrag des Zeuges felbft gebildet wird, ein fehr gewöhnlicher 
Fall, daß die ganze Fläche geköpert oder atlasartig gewebt ift, im bderfel- 
ben aber eine Abwechslung (Zeihnung) in fo fern zum Vorſchein kommt, 
ald verfhiedene Theile auf eine ungleiche Weiſe geföpert find. Dieß er= 
reiht man zuweilen durd eine verſchiedene Richtung der Köperlinien; 
häufiger aber dadurch, daß einige Stellen von regelmäßiger Begrenzung 
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duch das Wlottliegen ded Einfchlaged, die Übrigen durd dad Plottliegen 
der Kette gefüpert find. Das -erftere Verfahren ift einfaher, aber nicht 
tauglich, eigentliche ſchöne Mufter herborzubringen; mit der zweiten Me— 
thode (umgekehrter Köper, turned tweel, reversed tweel) kann 
weit mehr geleiftet werden, und fie ift e8 daher, melde borzugsweife ans 
gewendet wird, 

a) Des Köpers mit verfdiedener (entgegengefeßter) Richtung der 
fhrägen Linien, welde durch die Bindungen entftehen, bedient man fid 
oft, um geftreiften Köper darzuftellen, der überhaupt ald das einfadhfte 
Mufter anzufehen ift. Bolgendes Schema gibt ein Beifpiel davon”): 


A A’ 
— —— — — —— — —— —— 
1234123412]4321432143 
aikkk-kkk-kki-kkk-kkk-kikkk-k 
2kk-kkk-kkkik-kkk-kkk-ikk- kikk 
3k-kkk-kkk-ikk-kkk-kikkik-kikk - 
4-kkk-kkk-kikkk-kkk-kikl-kkk-«K 
— — EEE ERDE. GEARS EEE — — — — — 
kkk-kkk-kk-kkk-kkk-kkkk-kk 
kk-kkk-kkkk-kkk-kikk-kk-kikk 
k-kkk-kkk-kk-kkk-kkkk-kikk- 
-kkk-kkk-kkkk-kkk-kk-kkk-k 


Die Streifen A und A’, welde mit einander abwecfeln, laufen 
nad der Zänge des Zeuges, und die fehrägen Köperlinien find darin gegen 
einander ‚gekehrt. Diefe Berfchiedenheit hat ihren Grumd in einer Abänz 
derung des Einpaffirens der Kette, und ausſchließlich in diefer, weil fie 
nad der Länge des Zeuges ſich nicht findet. Drei Eintragfäden werden 
immer bon einem Kettenfaden bededt, bevor wieder einer der Erfteren frei 
liegt und abbindet. Man bat daher vier Schäfte und eben fo viel Tritte 
nöthig, welche Letzteren in natürlider Ordnung nad einander getreten 
werden, teie die Zahlen 1, 2, 3, 4 bon a bi8 © anzeigen. Betrachtet 
man zunähft ben Streifen A für fi allein, fo ergibt fid, daß, um ihn 
berborzubringen, die nämlihe Einrihtung erfordert merde, wie zu dem 
bierbindigen Köper auf &. 955, weil Beide einander vollkommen gleichen. 
Daher wird die Anſchnürung in nachſtehendem Zettel genau eben fo tie 
dort bezeichnet: 


> ar 


1234 A A' 


= — — — — — 


*) Wenn man auf bie S. 952 gegebene Erklärung dieſer ſchematiſchen 
Darftellungen zurüdgeht, fo fieht man ohne Weiteres, daß diefelben eine 
ber typographifchen Bequemlichkeit wegen gewählte Kopie der Patrone 
(S. 967) find, worin das Linien: Neg meggelaffen ift, und bie Ketten: 
Augen mit k, die Schuß» Augen mit — bemerft werden. 
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Das Paſſiren der Kette unterliegt ebenfalls keiner Schwierigkeit; denn 
da der Streifen A 10 Fäden umfaßt, fo wird vom 1. Schafte ange— 
fangen bis zum 4. dad Einpaffiren fo lange fortgefeht, bis dieſe Zahl 
voll iſt, wobei der letzte Baden in den 2. Schaft fommt. Will man die 
Streifen breiter maden, fo hat man ihnen nur mehr Kettenfäden zu ges 
ben und mit dieſen eben fo zu verfahren. Bermöge ded Bisherigen ent= 
feht beim Weben der Streifen, in welchem die Köperlinien von der Rech— 
ten gegen die Linke herab laufen. In dem daran ftoßenden Theil A’ des 
Gewebes (melder A gleih, nur umgekehrt geftellt ift) gehen diefe Linien 
nah entgegengefeßter Richtung fhräg, und zwar hat der 1. Baden des 
Streifen A’ gleiche Qage mit dem 4. Baden von A; er kommt alfo mit 
diefen in einen und denfelben Schaft, nämlid in den vierten. Der 2. Ket= 
tenfaden von A’ nimmt den nämliden Gang wie der 3. in A; er wird 
alfo gleih ihm im den 3. Schaft eingezogen. Bährt man fo fort, das 
Mufter zu unterfuden, fo entdedt man die Nothwendigfeit, dad Einpafs 
firen der 10 zu dem Streifen A’ beftimmten Fäden bon dem 4. gegen 
den 1. Schaft zu vorzunehmen, wie in dem oben flehenden Zettel bei A’ 
angegeben ift. Mit diefen zwei Streifen ift das Mufter Ein Mal zu 
Ende; und die nädften 10 Fäden werden wie jene unter A behandelt, 
die dann folgenden mie jene unter A’, u. f. w., weil immerfort die zwei 
Streifen mit einander abwechſeln. 

b) Das einfachfte Beifpiel von umgekehrtem Köper (S. 978) ift 
ein Gewebe wie folgendes: 





A B 

12345 678910 
I-kkkk-kkkki----k--- -kI-kkkk-kkkk 
2k—kkkk-kkk---k----k-k-kkkk-kik 
3kk-kkkk-kkl--k----k--ikk-kkkk-kk 
4kkk-kkkk-k-k----k-- kkk-kkkk-k 
5kkkk-kkkk-k----k--- -kkkk-kkkk- 
-kkkk-kkkk----k--- - k-kkkk-kkkk 
k-kkkk-kkk---k---- k-k-kkkk-kkk 
kk-kkkk-kk--k----k--kk-kkkk-kk 
kkk-kkkk-k-k----k---kkk-kkkk-k 
kkkk-kkkk-k----k--- - kkkk-kkkk- 


worin die abwechſelnd wiederkehrenden Streifen A und B bergeftalt ge— 
föpert find, daß in A der Einfchlag, in B die Kette die Bindungen bil 
det. Auf der andern Fläche des Stoffs findet natürlih dad Entgegen- 
geſetzte Statt, und der Zeug ift daher auf beiden Seiten recht. Ed 
leuchtet auf den erften Blid ein, daß der Streifen B nicht durch dieſel— 
ben Schäfte hervorgebraht merden kann, deren man fid zu dem Streis 
fen A bedient; denn Fein einziger Kettenfaden bon B bat gleiche Lage 
mit irgend einem Baden der Kette in A (S. 971). Da mum beide 
Streifen fünfbindiger Köper find, fo werden im Ganzen 10 Schäfte er- 
fordert. Dagegen ſtimmt im Eintrage ſchon ber 6. Baden wieder mit 
dem 1. überein, und von da an beginnt die Wiederholung, fo daß nicht 
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mehr ald 5 Tritte nöthig find, die immerwährend der Reihe nad; getre= 
ten werden. Die 10 Kettenfäden bed Theiles A werden in die. erften 
5 Schäfte (1 bis 5), die nädjten 10 Bäden in die andern 5 Scäfte 
(6 bis 10) paffirt, wonach alfo jeder Theil der Schäfte zwei Mal zu 
durchgehen if. Wären die Streifen breiter, fo müßte man das Einpafs 
firen in jedem Theile öfter wiederholen. Die Anfchnürung ergibt fid 
dur das am dreiſchäftigen Köper (S. 953) erläuterte Verfahren (mobei 
ınan nur die erfien 5 Eintragfäden und zwar diefe bloß in Bezug auf 
die 5 erſten Kettenfäden von A und auf die 5 erften Kettenfäden von B 
zu unterſuchen braudt), und ift in nachftehendem Zettel, der aud) die 
Einpaffirung nachweiſet, angegeben R 
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Jeder Tritt zieht mithin die Hälfte der Schäfte (und der Kette) ins 
Oberfach, die andere Hälfte ind Unterfah; aber in dad Oberfach geht 
jedes Mal 1 Schaft des Theiles A, nebft 4 Schäften des Theiles B, 
. für das Unterfah 4 Schäfte aus A und 1 Schaft aus B übrig 
bleiben. 

c) Andere ftreifige Mufter entftehen durch Abwechslung mit Lein— 
mandgrund und Köper, Leintwandgrund und Atlas, oder Köper und At— 
las. Die für folde Bälle erforderlihe Stuhl-Einrihtung ift nad dem 
eben erflärten Beifpiele leicht zu finden; und man hat dabei, in Betreff 
der Anzahl der Tritte, nur das zu berüdfihtigen, was (S. 976) vor— 
gefommen if, Zu jedem Streifen, fo fern derfelbe für ſich allein be— 
trachtet wird, find eben fo viele Tritte erforderlih, ald wenn der ganze 
Stoff gleich diefem Streifen gewebt werden follte (alfo 2 für Leinwand» 
grund, 3 oder mehr für Köper, 5 oder mehr für Atlas). Iſt die Trittes 
Anzahl des einen Streifens (A) ohne Reft in jener des andern Streifend 
(B) enthalten, fo bedarf man nur überhaupt fo vieler Tritte, ald zu B 
nöthig find; im entgegengefeßten Balle muß jeder Theil feine befondern 
Tritte haben. Was die Schäfte betrifft, fo müffen fie jedenfalls für A 
fowohl als für B in der erforderlihen Anzahl vorhanden fein. "Die 
Kette eined jeden Streifend wird nur in die dazu gehörige Abtheilung 
der Schäfte paffirt. Die Art, wie diefes gefchieht, fo wie die Beſchaffen— 
heit der Anfhnürung und die Ordnung ded Tretens bedarf nad dem 
Disherigen feiner Erläuterung mehr. 

d) Zu den Muftern mit umgefehrtem Köper (oder Atlas) gehört 
auch das folgende, bei welchem die Köperfelder fo Flein find, daß darin 
gar feine Bindungen vorkommen. Diefe Belder, 
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bon rautenförmiger Geftalt, ftehen in zwei Streifen A und B unter ein= 
ander, -deren jeder 5 Kettenfäden begreift. Da bon diefen 10 Bäden 
feiner einem andern in feiner Zage gleicht, fo werden zum Weben 10 
Schäfte erfordert, in melde das Einpaffiren der Kette, durchweg nad) der 
Reihe gefchieht, wie die Ziffern unter A und B anzeigen. Eben fo find, 
da das Mufter mit dem 11. Eintragfaden feine Wiederholung beginnt, 
10° Tritte nöthig, die ebenfalls in der Neihe nad) einander getreten wer— 
den (f. die ſenkrechte Ziffern-Reihe). Die Anfhnürung wird nad) der 
Vorſchrift des hier folgenden Zetteld verrichtet: 





12346678910 
woraus man fieht, daß jeder Tritt die Kette in zwei gleihe Fache theilt, 
indem er 5 Scäfte hebt und 5 niederzieht, in der Abwechslung, melde 
fih ergibt, wenn die 10 Eintragfäden des Mufters hinſichtlich ihres 
Weges durch die 10 Kettenfäden unterfucht werden. 
Sofern man bie 10 Tritte, zu bequemerer Abwechfelung mit beiden Füßen, 

in einer anders georbnieten Folge wirken läßt (S. 975), z. B. 

13579 108642 

—r —— — nn — 

Linker Fuß Rechter Fuß; 
verändert ſich entſprechend das Änfehen vorſtehenden Zettels, da die zur Be— 
ztichnung der Tritte dienenden 10 Vertikallinien andere Pläge einnehmen, aber 
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jede von ihnen mit denſelben Punkten verſehen bleibt. Dieß gilt ohne weitere 
Hinweiſung von allen noch folgenden Beiſpielen. 


e) Wenn in derſelben Weiſe, wie bei dem S. 979 vorgeſtellten 
Muſter rechter und umgekehrter Köper nur der Breite nach abwechſelt, 
eine ſolche Abwechslung außerdem auch in der Länge des Zeugſtückes 
Statt findet; fo bilden ſich hieraus rechtwinkelig-biereckige Felder, welche 
man Steine, ſo wie dieſe Art Arbeit überhaupt Steinarbeit, Ge— 
ſteinarbeit (damboard) nennt. Dergleichen Muſter werden beſonders 
in Leinen (in dem ſogenannten Drell) ausgeführt. Ein ſehr einfaches 
Beiſpiel iſt folgendes: 
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Diefed Mufter ift, wie der erfte Anblick ergibt, auf beiden Seiten recht, 
indem alle Steine aus fehöbindigem Köper beftehen, und in der halben 
Anzahl derfelben die Kette, in der andern halben Anzahl der Einfhuß 
flott Liegt, fo daß die ziveite Fläche des Zeuges ein völlig ähnliches (nur 
in jedem einzelnen Steine das entgegengefeßte) Anfehen darbietet. Es 
ift ferner fowohl in der Kette ald im Einſchlage zweitheilig, und befteht 
überhaupt — die Wiederholungen abgerechnet — aus vier Steinen, von 
denen je zwei einander gleich, aber durch ihren Standort verſchieden find. 
Um mit dem Raume zu fparen, ift in der Längenrihtung das Schema 
nit meiter als bis zum Anfangspunfte der Wiederholung dargeftellt. 
Die zwei Theile in der Kette (nad) der Breite des Zeuges). find mit A, 
B, die Theile im Eintrage mit I, II bezeichnet. Jeder Stein reiht über 
6 Kettenfäden und über 6 Eintragfäden; das ganze Mufter (mie e8 
durch eine ſenkrechte und eine horizontale Linie abgegränzt ift) erfordert 
mithin 12 Schäfte und 12 Tritte. Die Anfhnürung, wie fie fi aus 
der Natur des Köpers ergibt, fo wie die Einpaffirung, weiſet folgender 
gettel nad: 
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fl Man kann, ohne die Anſchnürung zu berändern, die Länge oder 
Breite der Steine, oder beide zugleich, beliebig vergrößern, und dabei die 
Steine nah Willkür länglich ftatt quadratifh maden. Um irgend einen 
Stein der Breite nad) zu bergrößern, gibt man ihm mehr Kettenfäden, 
die, wie fih bon felbit verfteht, alle nur in die zu dem Theile gehörigen 
Schäfte eingezogen werden. Sol ein Stein in der Länge anwachſen, 
fo läßt fich diefes bewirken, indem man die Schämel des betreffenden 
Theiles mehrmal der Reihe nad durdtritt, und fo eine größere Anzahl 
Fäden einfhießt, bevor man zum Treten des andern Theild übergeht. 
Beides ift der Ball in folgendem Mufter, bei welchem zugleich angenom— 
men twird, daß der Köper in allen Steinen vierbindig fein folle, wonach 
alſo 8 Schäfte und 8 Tritte genügen. 


A BABAB 





In den mit K bezeichneten Steinen liege die Kette flott, in den 
leer gelaffenen der Eintrag. Bon den ſechs Steinreihen, aus melden 
das Mufter in feiner Breite, bevor es ſich zu wiederholen anfängt, bes 
feht, gehören die mit A überfchriebenen den erften vier Schäften (1 bis 4) 
anz jene, über melde der Buchſtab B gefeßt ift, werden durd die ande— 
ten bier Schäfte (5 bis 8) hervorgebradt. Die oben in die Steine 
geſetzten Zahlen find beftimmt, die Menge ber darin enthaltenen Kets 
—— anzuzeigen. Hiernach müßte man dad Einpaſſiren verrichten 
wie folgt: 

10 Mal nad einander in die Schäfte 1 bid 4, für den 
erften Stein; 
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10 Mal in die Schäfte 5 bis a für den 2. Stein; 
2 un om „ 1m „ 3. Stein; 
2 un um „5 5 „» n 4. Stein; 
2 nu " lv 4 u " 5. Stein; 
-2 „ 5 8 6. Stein. 
Die —— wird ähnlich der auf. ©. 983, folgender Maßen 
beſchaffen fein müſſen: 
Der Tritt zieht folgende Schäfte ins Oberfach: 


Aus dem Theile A Aus dem Theile B 
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Alle in diefer Tabelle bei einem Tritte nit genannten Schäfte 
gehen in das Unterfach. 

Die Ordnung des Tretend ber Schämel ergibt fih aus der Zahl 
von Einfhußfäden, melde jede über die Breite des Zeuges binlaufende 
Steinreihe umfaßt. Zu dem Behufe find diefe Zahlen in das Muſter 
auf S. 983 am linken Rande hineingefeßt. Zur 1. Reihe muß 40 
Mal eingefhoffen werden, weshalb man die 4 Tritte des Theiles I (1 
bis 4) 10 Mal in der Ordnung nad) einander zu treten bat; ferner 

10 Mal die Tritte 5 bis 8, zur2, Reihe; 
2 nu ” ” 1n 4 „3. Reihe; 
2 un „» 5 nv 8 4. Rebe; 
2 u " „ ln 4 v5. Reihe; 
2 " 5 u 8 „» 6. Reihe. 

g) Statt des Kobers wird häufiger in den Steinmuſtern fünfbin— 
diger Atlas angewendet, wozu die Anſchnürung (mit 10 Schäften und 
10 Tritten) folgende iſt: 

Der Tritt zieht folgende Schäfte ins Oberfach: 


Aus dem Theile A Aus dem Theile B 


I! TER a —— 
ae EI 234-6 
2* ——— 1343 8 
TE 2345 — 0 
EDER KETTE 
ER 4 — 689,10 
2 DEE 11-6789 
en RE — 3 — 679% 
RER s — 78910 
7 EBENE 2 — 6,7,8, 10. 


h) Bei allen nur ziweitheiligen Steinmuftern entjteht eine gewiſſe 
Einförmigkeit und Beſchränkung dadurch, daß jeder Stein mit allen vier 
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Eden an andere, gleihartig geföperte anftößt, wodurch dad Ganze ein 
ſchachbretähnliches Anfehen erhält, menngleih man einige Mannidfaltigs ° 
feit durch gehörige Abwechslung großer und Fleiner, quadratifcher und 
länglider Steine hineinbringen fann. Bedeutend größere Breiheit ge— 
winnt man jedod, wenn man diefe Mufter dreitheilig (oder fogar 
viertheilig) mebt, indem es dann möglid wird, die Steine zum Theil 
losgetrennt bon gleichartig geföperten und mie auf einem Grunde von 
umgetehrtem Köper frei liegend erfheinen zu laffen. Um dergleichen 
Mufter in fünfbindigem Atlas (mie es gewöhnlich gefchieht) zu erzeugen, 
bedarf man aber (zu 3 Theilen) 15 oder (ju 4 Theilen) 20 Scäfte 
und eben jo viel Tritte. Hier folgt die Skizze eines dreitheiligen Steine 
mufters : 


A CBABCA BCBCBcCB 





Die mit Zahlen bejegten Belder oder Steine find fünffhäftiger At— 
la8, worin der Einfhuß flott liegt; fie bilden eigentlih das Mufter, 
wozu der Übrige (gleihfalls als fünffchäftiger Atlas, aber mit flottlie- 
gender Kette, gearbeitete) Raum den Grund abgibt. Die erfte ſenkrechte, 
mit A bezeichnete, Reihe von Steinen enthält auf der 1., 4. und 7. 
Quer⸗Reihe die Steine 1, 2, 3. Die zweite fenfredhte Reihe, C, enthält 
die Steine &, 5, 6, 7,8, 9; meibe auf ber 3., 5., 8, 10., 12. 
und 14. Quer-Reihe ftehen. Die dritte fenfredhte Reihe, B, endlich 
bietet Steine auf ber 2., 6., 9., 11. und 13. Quer-Reihe dar, melde 
mit 10, 11, 12, 13, 14 numerirt find. Diefe drei Reiben A, C, B 
find die drei Theile des Mufters, melde fi nad der Breite des Stoffes 
in folder Abwechſelung miederholen, wie zu fehnellerer Ueberfiht die 
darüber gefeßten Buchſtaben genügend angeben. Daß zu jedem ber drei 
Theile 5 befondere Schäfte erforderlih find, ift Mar, da (wegen der 
Stellung der Steine auf verfchiedenen Quer-Reihen) offenbar fein Ket— 
tenfaden eined diefer Theile mit irgend einem Kettenfaden eined andern 
Theils, binfihtlih der Verſchlingung mit dem Eintrage, übereinftimmt. 
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Eben fo bedarf es Faum der Bemerkung, daß in ben Wiederholungen 
. der Theile die Kette in die nämlihen Schäfte einzuziehen ift, melde die 
Kette der Theile bei ihrem erften VBorfommen aufgenommen haben. Es 
erhält demnad) die erfte Abtheilung der Schäfte (A) ſämmtliche Kettenfäden 
ber 1., 4. und 7. — Reihe von Steinen; die zweite Abtheilung 
(B) die Kette der 3., 5., 8., 10., 12., 14. Steinreihe; die dritte Ab— 
theilung (C) bie Kette * 2:6; 9, 11., 13. Steinreihbe. Seht man 
die Breite der verſchiedenen Reihen wilfürlid gleich folgenden Auzahlen 
von Kettenfäden: 


ACBABCAB CB CB CB 
60, 20, 20, 20, 20, 20, 60, 40, 40, 20, 20, 20, 40, 40; 
fo gefchieht die Einpaffirung nad folgender Vorſchrift: 








a —— 12. 
B 4 4 Fu: SE 5 
Com 4 7 ——— 5 








in welcher mit A, B, Ö bie. Abifeibungen der Shäfte bezeichnet find, 
und die Zahlen anfdrüden, wie - viel Mal das Einreihen in die betrefs 
fenden 5 Schäfte gefchehen muß, um.den Steinreihen bie verlangte Breite 
zu geben. — Die 15 Tritte find in drei Abtheilungen von je 5 zu 
fheiden, melde in dem, Schema des Muſters auf ©. 985 mit I, I, U 
benannt erfcheinen. Es geben nämlidy die dort den horizontalen Stein= 
reihen vorgefeßten römischen Zahlen — erkennen, mit welcher Abtheilung 
der Tritte jede Reihe gewebt wird. iſt angenommen, daß die hori— 
zontalen Reihen eben fo viele - —— enthalten, als die entſpre— 
chenden Vertikaltecihen Kettenfäden; und ſomit find nad der Ordnung 
(vom 1. bis zum 5.) durchzutreten die Dritte _ 


des Theile I, .....» - Mal 
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Die Anſchnürung ergibt ſich aus der Betrachtung, daß der Theil 1 
der Tritte in dem Theile A der Schäfte, der Theil U in dem Theile B, 
der Theil MI in dem Theile C Figur machen, d. h. bei jedem Tritte 
vier Schäfte in die Höhe ziehen muß, 
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Der Tritt zieht folgende Schäfte in das Oberfach: 
Aus d, Theile A Aus d. Theile B Aus d. Theile C 
|: .1, 2, Fe Te — ..... 7 — 12 
m . .. 2, 3, 4,5 — ..... J 15 
Fe LEN. ESEL 13 
4...1l, 2, 3,4 — ...... Ba 11 
ee a en 9 — ....... 14 
|: en ee 2 — 6,7810 —.....:. 12 
RR 5 — 78,9, 10 —....... 15 
ER 3 709 Manns 1 
een a EI TEE 11 
IV u 4 — 6,8, 8, 10: — ....... 14 
I area De a — — 7— 11, 12, 13, 15 
5 EN 5 — ..... 10 — 12, 13, 14, 15 
Te —— 8— 11. 12,14, 15 
J JJ 6 — 11, 12, 13, 14 
TEE IT ONE NE 9 — 11, 13, 14, 15 


damit in dem Köper der Steine. auf ber rechten (unten befindlichen) 
Seite der Eintrag flott liegen bleibt; während jeder Tritt aus den beis 
den anderen Theilen der Kette nur Einen Schaft hebt. Hiernach erhält 
man borftehende tabellarifhe Ueberfiht, in melder nur die Schäfte de8 
Oberfaches genannt find, weil es fih von felbft verfteht, daß alle bei 
einem Tritte nit genannten durch eben diefen Tritt ins Unterfach 


fommen. . AR 


Die Abbildung auf S. 985 ftellt das Mufter, ſowohl nah Länge 
als Breite, gerade bis dahin bor, wo die Wiederholung ded- Ganzen ans 
fängt, die dann nad) Belieben fortgefeßt wird. Jedoch wird man, um 
fommetrifh zu fhließen, in der legten Wiederholung die legten 7 Stein— 
teihen meglaffen, fo daß mit einem großen Steine wie 29 das Ganze 
endigt, gleihtwie e8 mit einem foldyen Steine 1 angefangen bat. 


i) Ein Beifpiel von Hin= und Her-Arbeit (S. 975) gibt folgendes 
Meine Mufter: 
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Bon a aus, bis zu den, Anfangspunkten feiner Wiederholung, c 
und d, zählt daffelbe 14 Wäden, ſowohl in der Kette als im Eintrage. 
Es befteht innerhalb dieſes Raumes aus zwei gleichen, verkehrt gegen 
einander geftellten Theilen. Vom 1. bis zum 8. hat jeder Kettenfaden 
eine berfhiedene Lage; bon hier an aber beginnt die Wiederholung, fo 
zwar, daß der 9. Baden dem T7., der 10. dem 6.,.... . der 14. dem 
2. vollfommen gleiht. Eben fo ift ed im Eintrage; und man bat des— 
halb nicht mehr ald 8 Schäfte und 8 Tritte nöthig. Das Paffiren der 
Kette gefhieht (nah S. 973) vor= und rüdmärts, jedoh fo, daß der 
erfte und legte Schaft, gleih den übrigen, immer nur einen einzigen 
Baden erhalten. Die in dem obigen Schema bon a bis e ftehenden 
Zahlen zeigen an, in melden Schaft jeder Kettenfaden des Muſters ge— 
bört; fo mie jene zwifhen a und d die Tritte bejeihnen, welche den 
Eintragfäden entjpredhen, und die Ordnung, im der diefelben (vor= und 
rüdwärts) getreten werden. Die Anfhnürung wird auf fon befannte 
Art gefunden. Da nämlich der 1. Eintragfaden den 1., 4., 5., 6. und 
8. Kettenfaden bededt, jo müffen die Schäfte 1, 4, 5, 6, 8 vom 1. Tritte 
gehoben werden, damit an den gehörigen Stellen der genannte Einſchlag— 
faden auf der (im Stuhle unten befindlichen) rechten Seite ded Gewebes 
frei Tiegen bleibt. Der 2. Eintragfaden bededt die Kettenfäden 2, 5, 6, 7, 
und daher müffen mit dem 2. Tritte die Schäfte 2, 5, 6, 7 in das 
Oberfah gehen. Verfolgt man diefe Unterfuhung bis einfchließlih zum 
8. Eintragfaden, fo befommt man ald Reſultat den folgenden Zettel, in 
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welchem zugleich die Einpaſſirung der Kette nach oben beſchriebener Art 


angezeigt iſt: 
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12346678 
k) Bon dem fo eben erörterten Muſter unterſcheidet ſich das nach— 


ftehende 





Bau Bas Bar Base —— ————————— —— BR Ze Ze Zee Be 1—— 1—22 
JI—— —— ——— 1—— —— Br ze JI—— Be Br u zu 
———— —— ————— ———— —— ———— ——— — Br u u ze 
IR DR Das —— ———— Bo" BR” Be Ba 1—— — —— —— —— Br U u ur u 
— 1— 1 — — De Be u u | pr" Der" Bu — — 1—— — — 11 
1— —— 1111232—41 | Ba Se Be Ber Ba —— 1—— 11 


u JI—— —— —— — — 111 
ä⸗——— Ba Br u zu Bu —— — — — —— 11 
——— — Be“ Se Bu —— 12——— Br zu Br 

Ki BR Sp“ Ze Bu —— Bar Ber er Ba Ba 1—— re u Br 
17 Zus Ba Ber“ Ser“ u —— ——— Ba a ee aa — Br u ze 
ae ee | 
—— —— 12———— 1—— —— Br oe 
II Tea 
Ba Bas Ber" Be" Ba — — ——1111 
II Ta Im I 
Bu ass ep er Bus — — BR 2 nn Bu 
I—— — — er u 
u" ee Be Bee Be Bag" Dee en a Baer u Br 
Ian I ————— —— —— | 


Ko Zu Bu Bu —— 11 





I 

ı A 
be u BE DE Bus Busse 5 Ba ——— — Br 2 zu Be Be Er nu zn 

I rı 

I 


— — 1— ——— 1—— 
— —— 1— 1—2 ——1 
J—— Br u re nu 
I aa Ind Inn 
ıı z aaa ai ini 


8 












7891011109 


u er 
————————— ————— —————— — ne 
ac JR RP Ba BR? Te Ep" RT Be Be 1—— DR Be BR DES er Be — —— ar 
PDT ————— ———11—— — — — —— 112 
Wa WR” Bas BR? BR? Ba Be Be ——— —— BE Bu BD 1—— Ba Ba Bau Be 
—— ee 1—1111 Ra? DR Bau — Bag" Der" Bas Ba Ba Br Be 


— 111 
nt 2 mr 0 ao mn Hmm DO 
— — — — — — — — — — N 


welche in 


Wiederholung der Länge nach (im Ein— 
Die einzelnen blumenartigen Figuren, 
Linien gebildeten viereckigen Räumen ſtehen, ſind 


daß hier keine 


den durch die ſchrägen 


weſentlich dadurch, 
trage) Statt findet. 
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nämlich, der Länge nad, nicht fymmetrifh; d. h. fie beftchen (in diefer 
Richtung) nit aus zwei gleihen, verkehrt gegen einander geftellten Hälfs 
ten. Die 20 Eintragfäden, melde das Winter begreift, erfordern alfo 
eben fo viel Tritte, welche nit vor= und rüdwärts, fondern bloß ein= 
fah in der Ordnung bon 1 bid 20 getreten werden. Der Breite nad) 
befteht das Mufter, bis zum Anfangspunfte feiner Wiederholung, zwar 
aus 20 Kettenfäden; aber wegen der Zerfällung in zwei fhmmetrifche 
Hälften find nur 11 Schäfte nöthin, in welche die Kette vor= und rüd- 
wärts (mie beim vorigen Mufter, S. 988) eingezogen werden muß. Die 
Anfhnürung, melde man auf die fhon genügend erörterte Weife feft- 
ftellt, ergibt fid) aus folgender Tabelle: 
In das Dberfah geben 


—————— — —— — 
mit dem die Schäfte mit dem die Schäfte 
Tritte Tritte 
1 — 2,6,7,8, 11 11 —1,4,5, 6, 10 
2—1,3,6,7, 8, 9 12 —3,4,5,6, 9, 11 
3—2,4,7,8, 9, 10 13 — 2,3,4,5, 8, 10 
4—3,5,8,9,10, 11 14—1,2,3,4, 7, 9 
5—1,4,6,9,10, 11 15 —1,2,3,6, 8, 11 
6— 1,2,5,7,10, 11 16 — 1,2,5, 7, 10, 11 
7—1,2,3,6, 8, 11 17 —1,4,6, 9, 10,11 
8—2,3,4,7,9 18 — 3,5,8, 9, 10 
9 — 1,2,3,8,10 19 — 2, 4,9, 10,11 


10 —1,2,5,6, 9, 11 20 — 1,3,6, 7, 10,11. 

Die Anordnung des Stuhls für andere, felbft viel zufammengefeptere, 
Mufter kann aus den bisher angeführten Beifpielen durch wenig Nachdenken 
bergeleitet werben. Dabei bringt es bie Natur der Sache bei Fußarbeit mit 
ih, daß ein erheblicher Umfang der Mufter ftets bauptfächlich durch verfchieden 
geftellte und auf mannicfaltige Weite abwechfelnde Wiederholungen weniger 
und Pleiner Elemente (S. 972) erreicht werden muß; wozu Gewandtheit und 
guter Sefhmad das Meifte beitragen. 


B. Gezogene Arbeit. 


Wenn ein Mufter (abgefehen von den darin vorkommenden Wieder: 
holungen) ſich über eine beträchtliche Anzahl von Eintragfäden erftredt, 
jo erfordert ed, nad dem Vorhergehenden, eine große Anzahl Tritte; 
glei) wie feine Ausdehnung über viele Kettenfäden eine verhältnißmäßige 
Vermehrung der Schäfte nöthig madt. Die Menge der Tritte wird eher 
ein unüberwindliches Hindernif für die Darftellung des Mufters durch 
die Bußarbeit, als die Menge der Schäftez denn man kann wohl für 
Leptere im Nothfalle durd Verlängerung des Stuhls den erforderlichen 
Raum gewinnen, nicht aber fir die Tritte, da man mit diefen auf die 
den Umſtänden nad ein Mal feftgefegte Breite ded Stuhls beſchränkt ift, 
und überdieß die Möglichkeit verfchtwindet, mit den Füßen alle Tritte bes 
quem zu erreichen, wenn fie einen zu großen Raum einnehmen. Hierin 
liegt der Grund, meshalb der Zug (S. 970) öfters Anwendung findet 
während man nod die Schäfte ganz in der Weiſe beibehält, wie für die 


Mufterweberei durch den Zug. ." 99 


Fußarbeit. Es mird dann jeder Schaft mittelft einer an feiner obern 
Leifte befeftigten Schnur (Korde, corde, cord) aufgehangen, und durd 
diefelbe in die Höhe gezogen menn er in dad Dberfadh gehen fol. Man 
bat auf folche Weife zumeilen 60 bis 100 Schäfte in einem Stuhle an— 
gebtacht. Allein eine fo große Anzahl führt mehrere Nachtheile mit ſich: 
die vielen Scäfte nehmen einen bedeutenden Raum ein, find ſchwer zu be= 
wegen, machen (indem fie bei ihrer fehr ungleidhen Entfernung vom Bruft- 
baume die Kettenfäden in eben fo ungleich großen Winkeln aufheben) ein 
unreines Bad; und endlih fommen oft fo wenig Kettenfäden in einen 
Schaft, daß Schon deömwegen die ganze Einrihtung eine überflüffige, das 
Einpaffiren der Kette ungemein erfhmerende Weitläufigkeit darbietet. Aus 
allen diefen Gründen wird bei den Zugftühlen in der Regel, unter Bes 
feitigung der Schäfte, eine gänzlich veränderte Anordnung der Litzen an— 
gewendet, welche man den Harniſch (harnais, corps, harness) nennt. 
Die Ligen (im Allgemeinen fo viel, als Fäden in der Kette fi) befinden) 
find nämlich in mehreren (8, 10, 12, 16) parallelen, quer über die Kette 
laufenden Reiben angebradt, und meder oben noch unten durd Stäbe 
verbunden. Am untern Ende einer jeden Like hängt vielmehr ein 8 bis 
12 Zoll langes Stüd von ftarfem Eifendraht, gegoffenem oder zu Draht 
gejogenem Blei (ein Eifen, Blei, plomb, lead), welches etwa "/, 
Loth ſchwer ift, und ald Gewicht dient, um die Like anjufpannen, und 
fie nad) gefchehener Hebung herunter zu ziehen, wenn fie fich felbft über- 
laffen wird. Die Harniſch-Litzen (mailles de corps) beftehen ent— 
weder aus zwei in einander hängenden langen Zmwirnfdleifen, von melden 
die obere (Dberliße, maille d’ en haut, sleeper) zum Durdgange 
des Rettenfadens dient, und die untere (Unterlige, maille d’en bas, 
hanger) das Blei trägt; oder eben fo aus einem obern und einem un— 
tern Theile, zwiſchen melden beiden aber ein gläfernes Auge, (Maillon, 
&.919) zum Durdziehen des Kettenfadens angebracht ift. 

Die mit dem Zuge gemwebten Mufter find fehr gewöhnlich nit aus 
einfachen, fondern ſowohl in Kette ald Einfhlag aus mehrfachen Fäden 
gearbeitet, d. b. jeder Punkt der Figur ift ein kleines Quadrat, welches 
einige auf einander folgende Kettenfäden und einige auf einander folgende 
Eintragfäden an der Stelle ihrer Durdfreuzung bilden. In fo fern find 
„B. 2, 4, 5 oder 8 Kettenfäden (fo viel, ald man gewöhnlich zufammen zu 
nehmen pflegt) in Bezug auf die Zeichnung des Mufters wie Ein etwas 
breiter Faden anzufehen, weil fie jederzeit mit einander durd den Zug 
gehoben werden. Man nennt fie einen Theil der Kette (S. 968). Die 
2, 4,5 oder 8 Litzen, melde einem Theile angehören, heißen zufamınene 
genommen ein Sädhen. Sofern die Litzen nit mit Schleifen, fon= 
dern mit gläfernen Maillons (8.919) verfehen find, ift für jeden Ketten- 
Theil nur Eine Lige vorhanden, und das Glasringelchen ift fo verlängert, 
daß es — außer dem oberften und unterften Loche zum Einhängen der Lite — 
2 bis 12 Deffnungen unter einander, zum Durdgange eben fo vieler Ketten= 
füden, enthält. Iedes Säckchen (mo das Mufter mit einfahen Fäden 
oder mit mehrfaden Fäden durch Glas-Maillons gearbeitet mird, jede 
äinzelne Litze) Aft am obern Ende an einen Bindfaden geknüpft; und alle 
diefe Bindfäden (Deber, Aufheber, Aufholer, Arkaden, arcades, 
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neck twines) gehen einzeln ſenkrecht durd ein wagerecht im Stuhle 
liegendes Bret (Harniſchbret, Löcherbret, planche d’ arcades, 
compass board, hole board), in welchem zu diefem Behufe die nöthige 
Anzahl Peiner Löcher (vertheilt in fo vielen Reihen, ald Ligen = Reihen 
vorhanden find) angebradt if. Oberhalb des Harniſchbrets werden an 
die Heber etwas ftärfere Schnüre -(die Korden, cordes, cords, vergl. 
&. 991) nad folgender Regel angebunden: Alle Heber, deren Ket- 
ten-Theile (S.991) in dem Mufter gleiheL2age haben, deren 
Ligen alſo nie anders als gemeinfhaftlid gehoben wer— 
den dürfen, fommen bereinigt an Eine Korde. Wäre dem- 
nah das Mufter von folder Beichaffenheit, daß es ohne (gerade oder 
verfehrt ftchende) Wiederholung die ganze Zeugbreite einnimmt; fo er- 
bielte jeder Heber feine eigene Korde, mityin jede diefer Letzteren nur 
Einen Heber. Iſt das Mufter ſhmmetriſch, d. h. beftcht es aus zwei 
verehrt gegen einander geftellten gleichen Theilen, fo fommen zwei Heber 
an Eine Korde, und der Korden find dann halb fo viel als der Heber 
oder Kettentheile. Dabei bringt es die Stellung der Hälften des Mus 
fterö mit fi), daß der 1. und letzte Heber, der 2. und der borlegte, ber 
3. bon der linfen Seite und der 3. von der reiten Seite, u. f. mw. zus 
ſammengehören. Wiederholt fid) ein nicht aus gleihartigen Elementen 
(S. 972) beftcehendes Mufter 2, 3, 4, . . 10 Mal in der Breite des 
Stoffs, fo bindet man die 2, 3, 4, .. 10 Heber der gleihen Ketten= 
Theile an eine gemeinfchaftlihe Korde, wodurd die Zahl der Korden nur 
Ya, Ms, Ya». + Yo don der Anzahl der Heber beträgt. Kommt auf 
berfelben Linie der Zeugbreite ein ſymmetriſches Mufter 2, 3, 4, ... 
10 Mal vor; fo ergeben fi je 4, 6, 8, . . . 20 Heber für jede Korde. 
Dan fieht hieraus, daß die Korden bei dem Zuge genau die nämliche 
Bedeutung haben, wie die Schäfte bei der Fußarbeit, und daß ihre Ans 
zahl nad den nämlihen Negeln (S. 971) gefunden wird. Es ift na= 
türlih, daß die Heber — da oft mehrere derfelben von entfernten Löchern 
des Harnifhbretes nad einer gemeinfchaftlihen Korde laufen müffen — 
oberhalb jenes Bretes in berfdiedener Nidytung und in verjdiedenem 
Grade ſchräg geipannt fein Fünnenz die Löcher des Bretes aber bewirken 
ihre ſchon erwähnte reihenweiſe Austheilung und ihre parallele (vertikale) 
Richtung unterhalb, mo jeder Heber die gerade Verlängerung einer Lige 
oder eines Säckchens bildet. 

Wie bei der Fußarbeit jeder Tritt mehrere Schäfte aufhebt, um das 
zu einem beflimmten Einfchußfaden erforderlihe Bad der Kette zu erzeus 
genz fo ift es bei dem Zuge nothivendig, für jeden Einfhuß verjdiedene 
Korden zu ziehen, um durd diefelben (mittelft der Heber und Ligen) 
alle die Fäden der Kette zu heben, welche jetzt eben das Oberfach bilden 
jollen. Alle nicht zum Oberfache gehörigen Kettenfäden bleiben in ihrer 
natürlihen Zage, in welcher fie das Unterfach bilden. Es findet alſo, 
im Bergleihe mit dem gewöhnlichen Vorgange bei der Bußarbeit (©. 
974), der Unterfhied Statt, daß bloß Hebung, und fein Hinabziehen 
des Bades eintritt. Das Fach fällt demnad nur balb fo hoch aus, ala 
es fein würde, wenn beide Abtheilungen der Kette ſich Mivegten; und 
man ift wegen diefes Umftandes genöthigt, [hmale und niedrige Schützen 
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anzuwenden (S. 927), aud) den Stuhl ziemlid) lang zu maden, damit 
die Hebung, ohne Gefahr für die Kettenfäden, dody bedeutend genug fein 
kann (S. 915). 

Durch den Zug werden die zur Pigur gehörigen Kettenfäden auf— 
gehoben, und der Einfchlagfaden Legt fih alfo unter diefelben. Hier— 
aus geht von felbjt hervor, daß die rechte Seite des Zeuges unten ent— 
ſteht, wenn der Einfhlag in der Bigur flott Tiegen fol; dagegen 
oben, wenn die Kette Figur madt, d. h. innerhalb des Umriffes 
der Figur flott liegt. Würden aber fiet8 alle Kettenfäden innerhalb 
der Grenzen der Bigur gehoben, und jedes Mal alle Kettenfäden bes 
Srundes (S. 965) liegen gelaffen, fo entftünde ‚weder in der Figur nod) 
im Grunde eine Bindung (S. 966), und das Gewebe hätte feinen Zus 
jammenhang. Es ift Ear, daß aus diefer Urſache ſowohl ein Fleiner 
Theil der Figurfäden im Unterfah bleiben, als auch ein Eleiner Theil 
der Grumdfäden zu der größern Anzahl der Figurfäden in das Oberfach 
gehen muß. Dieſer Zweck läßt fi auf zweierlei Weife erreihen, wobei 
in Betradhtung Fommt, daß die Bindungen, um jo wenig ald möglich 
bemerkbar zu fein, aus einfahen Fäden beftehen müffen. 

Nah der erjten Methode (melde nur anwendbar ift, wenn die Bigur 
mit einfachen Fäden gearbeitet wird) merden die Bindungen durd den 
Zug felbft hervorgebracht, indem man bor jedem Einjhuffe die eben jept 
iu den Bindungen erforderlihen Figurfäden unten liegen, dagegen aber 
die Bundfäden ded Grundes mit in die Höhe ziehen, aljo das Bad ganz 
und gar durd den Zug allein bilden läßt. Obivohl diefes Verfahren 
den Anjchein bat, als ob e8 das natürlihfte und einfachfte fei, fo bietet 
es doh in dem Balle eine Unbequemlichkeit dar, mo dad Mufter aus 
Heinen, ifolirten und ziemlih mweit bon einander entfernten Biguren bes 
fiebt, und der Grund einen jehr großen Theil der Flädhe einnimmt. Denn 
es find dann unter den Hebern viele, melde faft jedes Mal, oder we— 
nigjtens in ſehr kurzen Zwiſchenzeiten wiederholt, dur ihre Korden aufs 
gejogen werden müſſen; und bei der Einfachheit des (leinwandartigen, 
aeföperten oder atlasartigen) Grundes, der eine große Menge überein— 
fimmend liegender Fäden enthält, kämen fehr viele Heber an Eine Korde, 
was in mehr ald Einer Beziehung naditheilig ift und gern vermieden 
wird. Zu diefen Nachtheilen gehört 3. B. daß der Zug erfehwert wird, 
und daß Heber, die an fehr verfchiedenen Punkten (in der Mitte und an 
den Enden) des Harniſches ſich befinden, wegen ihres ungleich jchrägen 
Laufes (S. 992) durd eine gemeinfhaftlihe Korde auf ungleiche Höhe 
geboben werden, aljo ein unreines Fach erzeugen’). Bei foldien Gele— 
genheiten endlich, wo der Zug die Kette in mehrfädigen Theilen hebt, ift 





*) Diefem Tlestern Uebelftande kann man jedoch badurd begegnen, daß 
man bie oberen Theile aller Heber zwifchen zwei ziemfich nahe beifam: 
men liegenden borizontalen Walzen durchgehen läßt; denn indem fo 
afle fat eine völlig fenfrechte (mitbin parallele) Richtung erhalten, wirft 
das Emporziehen einer Korde gleihmäßig verfürzend auf jenen Theil 
ihrer Heber, welder fig von den Walzen bis hinab an das Harnifch: 
bret erftredt. 
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die in Nede fichende Methode ganz untauglih, fofern zur Herborbrin= 
gung der Bindungen die Kettenfäden einzeln ein unabhängiges Spiel 
haben mülffen. 


Die zweite Methode, welcher alle die genannten Mängel nicht an— 
hängen, befteht darin, die Bindungen in Grund und Figur durd Scäfte 
zu erzeugen, welche unabhängig von dem Harnifche wirken, ihren Plaß 
zwiſchen dem Harniſche und der Lade haben, und mit Tritten tie bei 
der Bußarbeit verfehen find (Borfämme, VBordermwerf). Um bie 
für diefen Ball zu treffende Anordnung fogleih an einem beftimmten 
Beifpiele zu zeigen, fol angenommen werden, e8 fei (wie es fehr häufig, 
namentlih immer beim Damaft, vorkommt) der Grund und die Figur 
5= oder 8 bindiger Atlas; in der Art jedoh, daß auf der einen Seite 
de8 Stoffs in der Figur die Kette, in dem Grunde der Einfchlag flott 
liegt, mithin auf der andern Seite das Entgegengefeßte Statt findet. 
Die ganze Kette ift hierzu in die 5 oder 8 Schäfte Baden um Baden fo 
eingezogen, tie wenn glatter Atlas gewebt werden follte (S. 957); 
jeder Baden liegt alfo in einer Lite eines Schaftes. Die Ligen der 
Schäfte haben aber lange Schleifen, d. b. ihre Schlingen, durd) 
welche die Kettenfäden gehen, find fo body oder fo lang, daß fie das 
Heben des Fadens durd den Zug frei geftatten. Ein jeder Kettenfaden 
liegt, wenn er nicht gehoben ift, auf dem untern Ende der Schleife; 
erreicht aber durd die Hebung fehr nahe das obere Ende derfelben. 
Unter diefer Vorausſetzung ift dad Folgende leicht verftändlih. Von den 
Tritten (deren 5 oder 8, überhaupt fo viel ald Schäfte, vorhanden find) 
zieht jeder 1 Schaft in die Höhe, 1 herunter, und läßt die übrigen 3 
oder 6 unbewegt an ihrem Plage. In dem Zettel (S. 954) bezeichnet 
der Weber diefe Schnürung (rabattirende Schnürung) dadurd, 
daß er die zu bebenden Schäfte mit einem Punkte, die berabzuziehenden 
mit einem Kreuze bemerkt. Die Bewegung der Schäfte ift in folgender 
Tabelle näher angegeben: 


Für 5bindigen Atlas Für Sbindigen Atlas 


—___ nn nn 
Hinauf Hinab Hinauf Hinab 
ber Schaft der Schaft der Schaft der Schaft 
1. Tritt.. ... 2 4 — 1 6 
De —— 5 2 — 4 1 
Dec re 3 5 — 717 4 
u RESET 1 3 — 2 7 
ec ee 4 I 8 2 
ee. a a ee ee 8 5 
T: He Oo ne aa Een 3 8 
1 Fe a RE 6 3 


Mar hat verfchiebentlich verfucht, fo genannte Trittmafdhinen (vergl. 
S. 977) zu Ponftruiren, db. 5. Vorrichtungen, vermöge welder das Auf» und 
Niedergehen ber Schäfte mittelft eines einzigen, für jeden neuen Einſchuß 
neuerdings getretenen Schämeld bewirkt wird, Bu dieſem Behufe fann ein 
nah dem Prinzipe der Jacquardmaſchine (f. fpäter) gebauter, aber unter dem 
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Stuble angebradhter Apparat dienen *); im Allgemeinen empfehlen fich jedoch 
dergleichen Anordnungen wenig, da fie den Stuhl Poftfpieliger machen und 
eine Vermehrung bes Kraftaufwandes im Geleite haben. 

Nachdem nun durh den Zug alle innerhalb der Grenzen der Figur 
befindlihen Kettenfäden (ohne Rüdfiht auf Bindungen) gehoben, dage— 
gen alle übrigen (melde für den bevorftehenden Einfhuß Grundfäden 
darftellen) liegen gelaffen find; fo wird durd dad Treten eines Schämels 
Ys oder 4, ber Kette gehoben, und %, oder 3/, niedergejogen. In fo 
fern der binaufgebende Schaft auch eine Anzahl Fäden enthält, welche 
als zur Figur gehörig bereits durch den Zug gehoben find, fo wirft er 
auf diefe (wegen der langen Schleifen in den Litzen) jet nidyt mehr; er 
bebt alfo in der Bhat nur Y, oder Y, der noch unten liegenden ober 
Grund-Fäden. Was den hinabgehenden Schaft betrifft, fo wirkt diefer 
auf den Theil feiner Kettenfäden, welcher ald zum Grunde gehörig 
ohnehin unten liegt, jegt nit ein; aber er zieht von den ſchon empor= 
gegangenen (Figur-) Bäden "/, oder 1%, wieder herunter. Grund und 
Figur bilden demnad) Atlas, aber auf die fhon oben angedeutete entge= 
gengefeßte Weiſe. 

Nachdem Ein Mal gezogen und Ein Tritt getreten ift, kann ein 
Faden eingefchoffen werden. Wird das Mufter durch einfadhe Einſchuß— 
fäden gewebt (was nur dann der Ball zu fein pflegt, wenn auch die 
Kette aus einfachen Fäden befteht); fo folgt auf das Einfchießen ſogleich 
nicht nur das Treten ded folgenden Schämeld (monah man mit der 
Lade anfchlägt), fondern aud ein neuer Figur-Zug, der andere Ketten- 
füden hebt, mährend die bisher oben geweſenen durd die Bleie ihrer 
Ligen finfen, fobald die Korden nadgelaffen werden. In fo fern aber 
die Kette aud mehrfädigen Theilen (S. 968) befteht, ift diefes auch mit 
dem Eintrage ber Ball; und man ſchießt daher mehrere Fäden ein, wäh 
rend die Figur-Hebung unverändert bleibt, wie fie beim erften Einſchuß— 
faden war. Der Zweck hierbei ift, diefe mehrfädigen Theile des Eins 
ſchlages von deffelben Breite zu erhalten, melde den z. B. 4=, 5= oder 
Sfädigen Theilen der Kette eigen ift, fo daß die Punkte, aus melden 
man fih das Mufter wie eine Art Moſaik zufammengefegt borftellen 
fann, eine quadratifche Geftalt erhalten. Sind Ketten» und Einfhuß- 
fiden von gleiher Dide, fo ift aud die Zahl der unter einer Figur— 
Hebung eingefchoffenen Fäden gleih der Zahl von Kettenfäden in einem 
Säckchen des Harnifhes (Papier 10 in 10, ©. 969); geringer dagegen 
ift fie, wenn der Einfhuß eine größere Dide hat, als die Kette. Diefe 
gleihfam zuſammengehörigen Eintragfäden legen ih, wie aus dem Ge— 
fagten hervorgeht, im Allgemeinen alle unter diefelben Bigurfäden der 
Kette, ſtimmen aber, genau unterfucht, doch nicht völlig mit einander 
überein, weil jeder bon ihnen durch andere Kettenfäden auf der untern 
Seite des Zeuges abgebunden wird. Erft nahdem auf bie befchriebene 
Weiſe 2, 3, 4, 5, bis 8 Schuffäden (jeder mit einem andern Tritte) 
eingebracht find, findet eine neue, verſchiedene Figur-Hebung durd den 


*) Berliner Verhandlungen, XXI. (1842) S. 35. — Berliner Gewerbe: 
blatt, IV. 217. 
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Zug Statt, unter welcher mieder eben fo viele Schußfäden eingelegt 
werden. Die 5 oder 8 Tritte wechſeln hierbei in ihrer natürlichen Auf 
einanderfolge ab, indem zu jedem einzelnen Schußfaden ein neuer Tritt 
getreten wird, ohne Rüdfiht auf die Zeitpunfte, wo der Zug bon Neuem 
eine Hebung in der Figur hervorbringt. 

Bei gemuifterten Stoffen überhaupt, befonders aber bei großgemufterten, 
findet oft eine fo fehr verfchiebene Hindurchſchlingung der Kettenfäden zwifchen 
den Eintragfäden Statt, daß von einigen der GErfteren mehr, von anderen 
weniger aufgearbeitet wird. Dieß hat zur Folge, daß Jene mehr angefpannt, 
Diefe mehr fchlaffliegend dem Gewebe fich einverleiben, woraus — ba biefer 
Unterfchied in flottliegenden Theilen ſich deutlich offenbart — ein unebenes, 
nicht fchönes Anfehen des Mufters hervorgeht. Diefer Yebelftand wirb noch 
dadurch vermehrt, daß beim Schweifen der Kette nicht alle Fäden bderfelben 
genau gleich große Länge und Spannung befommen haben (S. 895). Neuer: 
lih arbeitet man oft diefem Nachtheile durch ein fehr finnreiches Mittel ents 
gegen, wovon aber freilich die Stubleinrihtung Lomplizirter wird. Man läßt 
nämlid nahe am Kettenbaume jeden Kettenfaben durch ein Drabtringelden 
geben, an welchem unten mittelft eines Fadens ein Bleines Bleigewicht hängt. 
Diefe Gewichte fpannen alle Fäden der Kette zwifchen dem Gewebe und dem 
Kettenbaume ganz gleichmäßig aus (unabhängig von der Gefammtipannung 
mittelft des Kettenbaums), und verhindern alfo die fchlaffe Lage eines jeden, 
der erwa zufällig länger ift als die übrigen, — 

Es ift oben (S. 992) vorläufig nur im Allgemeinen angegeben 
worden, daß die Fachbildung mittelft de8 Zuges bewirkt wird, indem 
man mehrere beftimmte Korden auf Ein Mal anzieht. Das Mittel, diefe 
Bewegung der Korden herborzubringen, ift nit in allen Fällen das 
nämlidhe; und hierdurch entſtehen mehrerlei Arten des Stuhls zu gejo= 
gener Arbeit, auf melde fämmtlih das Bisherige im Allgemeinen feine 
Anwendung findet, und bon denen man die gebräuchlichen folgender Mas 
Ben Elaffifiziren fann. Es geſchieht nämlih das Aufziehen der Korden: 

1) Durdy Ziehen mit der Hand an Schnüren: eigentliher Zuges 
ſtuhl (metier A la tire, draw loom), und zwar in&bejgndere 

a) Kegelftupl, 
b) Zampelftupl. 

2) Durch eine mechaniſche VBorrihtung (Hebemaſchine, Mufters 
mafhine, Deffinmafdine, figuring machinery), die mitteljt eines 
einzigen Tritte in Bewegung gefeßt wird: 

c) Trommelftupl, 
d) Leinwand-Mafdine, 
e) Jacquard-Maſchine“). 

3) Durch mehrere Tritte, mittelft fo genannter Hohfämme und 
Wellen: 

f) Wellen- Stupl. 


) No andere Hebemafhinen find theils jegt veraltet, theils überhaupt 
wenig oder gar nicht in Gebrauch gefommen. „Hierher gehört die fo 
genannte Shnedenmafhine (Bartfb Vorrichtungskunſt ꝛc. I. 
89), und einige, deren Befchreibungen man in folgenden Werfen findet 
(Rees, New Cyclopaedia, Vol. 38. Artikel: Weaving; — Trans- 
aclions of the Sociely for Encouragement of Arts, XXVII, 123; 
XL. 181, 195; — Brevets IX. 136, X. 244). 
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Unter allen diefen Arten ift Feine fo allgemein im Gebraude, als 
die Jacquard-Maſchine, melde alle übrigen bereits faft gänzlidy vers 
drängt bat. 


a) Kegelftuhl (metier A boutons) *). 


Srüber eine der gewöhnlichften Vorrihtungen zum Weben gemufters 
ter Zeuge, ift der Kegelftuhl jeßt jo gui mie ganz aus dem Gebraude 
verſchwunden. Man richtete ihn bald mit Schäften (S. 991) bald mit 
dem Harnifche (eben da) ein, je nachdem das Muſter eine geringere oder 
größere Anzahl von Korden erforderie. Der Apparat zum Ziehen der 
Korden (Kegelzug, Zapfenzug) wird durd einen Gebülfen des 
Webers (Ziehjunge, tireur, draw boy) bevient, und beftcht aus 
folgenden Theilen: Die Korven (biev Nahbmforden oder Schwanz— 
forden, cordes de rame, fail cords, gemanıt), welde von den He— 
bern aus ſenkrecht in die Höhe geben, wenden fid, in einiger Entfernung 
bon ihren Berbindungspunften mit den Hebern, in eine faſt horizontale 
Nihtung, zu welchem Behufe fie über runde Glasftäbe oder Heine höl— 
jerne Rollen geleitet find, die fih oben auf dem Stublgeftelle in einem 
Ihräg liegenden Rahmen (Tafelbret, Tabulet, Glaöbret, cassin, 
bor, pulley box, case) befinden. Das Glasbret, deſſen pultartiges 
Geftell und die Korden bilden zufammen, was man den Rahm (rame) 
nennt. Von dem Glasbrete geben die Korden angejpannt, und in einer 
ungefähr borizonialen Fläche (Schwanz, tail) ausgebreitet , ſeitwärts 
oder bon born nad hinten über dem Stuble weg, und find in einer 
Entfernung von 10 bis 15 Buß mittelft eines horizontalen Stockes 
(Rabmftod, Schwanzfnüppel, tail stich) an der Zimmerwand 
oder überhaupt an einem unbewegliden Punkte befeftigt. Außerhalb des 
Stubles ift an jeder Rahmkorde eine ſenkrecht herabhängende Schnur 
(Eolle-Schnur, CollesKorde, Halsihnur Haupt-Branſche, 
eollet) angefnüpft, und damit alle diefe Schnüre in geböriger Ordnung 
erhalten werden, find fie einzeln durch Löcher eines horizontalen Bretes 
(Colle-Bret, Halöbret, planche de collets) gejogen. Um die 
Hebung der PFigurfäden für einen beftimmten Einfhußfaden zu bewirken, 
jiebt man den betreffenden Theil der Haupt = Branjchen ſenkrecht wieder, 
wodurch eben jo viele Rahmforden bergeftalt aus ihrer geraden Richtung 
gebracht werden, daß fie zwilden dem Rahmſtocke und dem Glasbrete 
nad unten einen ftumpfen Winkel bilden. Diefe Veränderung hat, da 
der Rahmſtock unbeweglich ift, nothiwendig zur Foſge, daß die gezogenen 
Rahmkorden ein wenig über die Rollen oder Glasftäbe hinauszleiten, 
mithin ihre Heber und die an dieſen hängenden Schäfte oder Harniſch— 
Ligen in die Höhe heben. Da aber bei jedem Zuge diefe Bewegung eine 
jiemlih große Anzahl von Rahmkorden trifft, welche man nit alle erft 
aus der ganzen Menge berausfuchen und aud nicht zugleid mit den 
Händen anfaffen fannz fo find alle zu Einem Zuge gehörigen Haupt— 


) Sprengel, Handwerke und Künfte in Tabellen, XIV, 123, 471. — 
Jacobsſon, Schuuplag der Zeugmanufacturen, 1. 399, IM. 391. 


* 
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Branfchen unterhalb des Colle-Bretes mit einer gemeinfhaftlihen Schnur 
(Kegelfhnur) verbunden; alle Kegelſchnüre gehen, in Reihen geord— 
net, damit fie fi nicht berwirren, durd Löcher eined zweiten wagerechten 
Breted (Kegelbret, planche de boutons), und jede trägt unterhalb 
deffelben einen hölzernen Knopf (Kegel, bouton) zum bequemen Ans 
faffen mit der Hand. Das NMiederziehen eined einzigen Kegeld bewirkt 
fomit die Hebung aller derjenigen Kettenfäden, melde bei einem beſtimm— 
ten Schußfaden Figur maden müffen. Man fieht, daß hier die Kegel 
eben das leiften, was bei der Bußarbeit die Tritte thun müſſen; fo tie, 
daß die nöthige Anzahl von Kegeln (melde nidt wohl höher als zu 160 
bis 180 fteigen Fann) nad den nämlidhen Negeln aufgefunden wird, wie 
dort die Anzahl der Tritte (S. 973). Es ergibt fi ferner, daß nicht 
nur jede Kegelfhnur mit einer mehr oder weniger großen Anzahl Haupt= 
Branfhen zufammenhängen muß, weil (mie fhon gefagt) auf jeden Zug 
viele Korden zu bewegen find; fondern aud) eine und diefelbe Haupt- 
Branſche mit verfdiedenen Kegeln in Berbindung fein muß, da eine bes 
ftimmte Korde eben fo gut bei verſchiedenen Zügen in Thätigkeit Fommt, 
wie bei der Fußarbeit ein beftimmter Schaft von mehr als Einem Tritte 
gehoben wird. Der leßtere Umftand macht es unthunlib, die Haupt— 
Branfden unmittelbar an die Kegelihnüre anzubinden; man berfieht 
daher das untere Ende einer jeden Haupt-Branſche mit mehreren kürze— 
ren Schnüren, Branſchen (branches), und befeftigt eine von diefen 
— ftatt der Haupt-Branſche felbft — an die Kegelihnur. Die Gefammts 
heit der mit Einer Kegelihnur verbundenen Branfchen wird eine Puppe 
genannt, Das Zufammenfuchen derjenigen Branſchen, welche zu einem 
gemeinfhaftlihen Kegel gehören, und deren Anknüpfung an die Kegels 
ſchnur, ift hier dem Zwecke nad) das nämliche Gefhäft, wie bei der Buße 
arbeit die Anfhnürung der Schäfte an die Tritte, und wird aljo aud) 
nad gleihen Grundfäßen verridtet. Man gebraucht hierfür den Aus— 
drud: das Mufter Teviren oder in den Kegeljug einlefen (lire, 
lisage, unridytig abgeleitet: lissage; reading), weil von den zwei dabei 
bejhäftigten Arbeitern der eine aus der Patrone (S. 967) die Figur— 
Punkte laut abliefet, wonach der andere von jeder genannten Haupt— 
Branſche eine Branjde nimmt, bis er alle zu Einer Kegelihnur gehöris 
gen bereinigt hat, dann aber fie an diefe Letztere anfnüpft. 


Der Lefer (liseur, reader) gebt jede der wagerechten (Ginfchußtheile vor: 
ftellenden) Reiben ber Patrone von Anfang bis zu Ende durch; fpricht bei 
allen mit Punkten befegten oder mit Karbe ausgemalten Biereden« „genoms- 
men“, dagegen bei den leeren: „gelaffen“#; und weiſet bierdburd ben ans» 
bern Arbeiter an, von welden Haupt-Branden derfelbe eine Branfde zu neh— 
men, und welche er zu übergehen bat. Angenommen, die folgende Abbildung 
fei ein Theil einer Patrone, worin die wagerechten Reiben 1, 2, 3, 4, 5, 6 
die Fäden (oder mehrfädigen Theile) des Ginfchuffes, die Vertikalreihen dage— 
gen die Fäden (ober Theile, S. 968) ber Kette bezeihnen, durch die Punkte 
aber ausgedrüdt ift, an weldhen Stellen die Kette Figur bildet, alfo beim 
Zuge gehoben werden muß. 
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Der Lefer ſpricht, indem er die Reihe 1 durchgeht: 4 gelaffen, — 2 ge: 
nommen, — 2 gelaffen, — 2 genommen, u. f. w. Hiernach gebt die andere 
Perfon die 1., 2., 3., 4. Haupt: Branfche vorüber; nimmt von der 5. Gine 
Branche, eben fo von der 6.5; gebt mit der Hand an der 7. und 8. vorüber; 
nimmt von der 9. und 10, Eine Branjche, ıc. Alle während des Ablefens 
biefer Reihe genommenen Branſchen werden fodann an die 1. Kegelfchnur an: 
gebunden. In gleicher Weife wird bei den folgenden Reihen verfahren. Das 
Leviren gefchiebt gewöhnlich nicht im Stuble felbit, fondern auf einer eigenen 
Borrihtung (Kevir-Rahmen); und die gehörig angeordneten, durch Knoten 
abtheilungsweiſe vereinigten Branfchen werben dann erft an ben Stuhl ge: 
bradt, wo man fie mit den Haupt Branfhen und Kegelfchnüren verbindet. 


Deim MWeben mit dem Kegeljuge werden anfangs die Kegel der 
Ordnung nad, vom erjten bis zum legten, von dem Ziehjungen gezogen. 
Miederholt fi dann das Mufter immerfort nur als Ganzes und in der 
nämlichen ung, fo wird aud das Ziehen aller Kegel in der nämli— 
den rn wiederholt. Bindet (dev Länge ded Zeuges nad) eine 
umgekehrte Wiederholung des Mufters Statt, fo bringt man diefe her— 
bor, indem (entjpredhend dem Hin= und Her= Treten bei der Fußarbeit, 
&. 975) die Kegel in umgekehrter Ordnung gezogen werden, Beſchränkt 
fi) eine Wiederholung nur auf einen gewiffen Theil des Mufters, fo 
jieht man aud nur die dazu gehörigen Kegel. Kurz: man geht mit den 
Kegeln um, mie mit den Tritten bei der Bußarbeit. Nach jedem Zuge 
Ihießt der Weber mit der Schüße Ein oder mehrere Mal den Einfchlag 
durd, indem er vor jedem Einfhuffe einen- andern Schämel tritt, fo fern 
nämlih die Bindungen nit in dem Zuge mit eingelefen find, fondern 
duch ein Geſchirt (durch Schäfte) hervorgebradt werden (S. 994). Es 
berfteht fih Don felbft, daß jeder gezogene Kegel fo lange in feiner nie— 
dergezogenen Zage erhalten werden muß, bid (auf ein Zeichen des Webers) 
ein neuer Zug zu maden iſt; e8 müßte denn fein, daß zwiſchen den zer= 
freuten Theilen eines Mufters glatte (figurlofe) Grundftreifen im Eins 
fhlage vorfommen. In diefem Valle ruht der Zug fo lange, als das 
Weben eines Streifens diefer Art dauert, und der Weber arbeitet unter= 
deffen bloß mit den Tritten. Wenn man fi) erinnert, daß von den 
Shäften bei jedem Tritte Einer fid) hebt und Einer fih fenft (S. 994, 
995); ferner daß die Ligen der Schäfte lange Schleifen haben (S. 994): 
fo wird ohne Weiteres ar, daß der niedergehende Schaft wirkungslos 
bleibt, in fo fern Feine Bigur= Hebung bvorangegangen iftz daß folglid) 
unter diefer Vorausfegung nur der gehobene Schaft eine Wirkung auf 
die Kette hervorbringt, weldhe darin befteht, die zur Bindung des Grunde 
gewebes ins Oberfach kommenden Fäden in die Höhe zu ziehen. 


— 
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b) Zampelftuhl (metier à xemple, mélier à semple)‘) 


Diefer Stuhl mweiht nur in der Einrihiung ded Zuges bon dem 
Kegelftuble ab, und hat mit diefem alle übrigen Theile (namentlich die 
Hahmkorden, das Glasbret, den Harniih) gemein. Der Zampelzug 
oder Zampel (Zempel, Sempel, xemple, semple, simple, symbolt) 
bat folgende Beihaffenheit. An dem horizontal ausgefpannen Theile 
der Rahmkorden find zwar aud bier jenficht herabgehende Schnüre bes 
feftigt, welche aber varurdy von den Haupt-Branſchen am Krgeljtuhle abs 
weichen, daß fie bis auf den Fußboden geben, und dort an einem Stode 
(Zampelſtock) befeftigt find. Dean nenut fie Zampelfhnüre, 
3ampelforden (cordes de semple, simple cords); ihre Anzahl ift 
jener der Rahmkorden gleih, und fie befincen fi nabe neben einander 
in einer vertikalen Ebene. Zwiſchen diefelben find, quer durd, ftarfe 
gezwirnte Fäden (Latzen, lacs, lashes, leashes) fo eingeflodhten, daß 
fie (nad) Bejchaffenbeit des Muſters) cinige ver Zampelihnüre vor ſich, 
die übrigen hinter ſich laſſen. Damit die Zaken in der grbörigen Ord— 
nung bleiben, und ihre Enden nicht ſich verwirren oter verloren geben, 
hat jede einzelne an beiden Enden eine Schlinge, mwumit fie eine dide, 
fenfrehte Schnur (Gapaciniere, Latzenſchnur, gavaciniere, gut 
cord) umfaßt, unbejhadet ibrer Beweglichfeit längs dieſer Schnur. In— 
dem nun der Zichjunge (Zakenzicher, tireur ; draw 
boy) eine der Lagen horizontal gegen fih bin zieht, bringt eben da= 
dur alle vor ver Lake herablaufenden Zampelforden aus ihrer ſenk— 
rehten Richtung, ſpannt fie in Gejtalt eines ftumpfen Winfels (deffen 
Spike in dem Brrührungspunfte der Latze liegt), und bewirft dadurd) 
die nämliche Veränderung in den Rahmkorden, melde beim Kegelzuge 
durh das Niederziehen einer Haupt-Branſche erfolge, mithin aud die 
Hebung der mit den Rahmkorden in Verbindung ftehenden Kettenfäcen. 
Man fieht, daß die Lagen bier eben das bvorftellen, was die Kegelſchnüre 
für den Kegelzug bedeuten, und alfo auf diefelbe Weile nad der Patrone 
eingelefen werden; nur daß beim Zampel die Branſchen wrafallen (wäh— 
rend tie Zampeltorden an die Stelle der Haupt-Branſchen getreten find). 
Dieſer Umftand verleiht dem Zampeljuge, vergliben mit dem Kegelzuge, 
eine größere Einfachheit, welche befonders bei umfangreihen Muftern von 
Wichtigkeit if. Beim Anfange der Arbeit werden alle Latzen an der 
Latzenſchnur hinaufgeſchoben. Der Lapenzieher fängt dan das Ziehen 
bei der unterften an, und läßt jede gezogene Lake, wenn fie ihre Wir- 
fung gethan bat, und für den Augenblid nicht weiter nöthig ift, längs 
der Latzenſchnur hinabgleiten, um die nächſtfolgende Lage zu ergreifen. — 
Dei der oben vorläufig (des leichtern Verſtändniſſes wegen) angegebenen 
Einribtung, wonach jede Latze nur mit ihren Enden die Latzenſchnur 
umfhlingen würde, entftünde der Nachtheil, daß die Zampelforden in une 
gleihem Grade durdh den Zug angejpannt und gebogen würden (die 
mittleren weniger als die an der linden und rechten Seite de8 Zampels). 


*) Sprengel, Handwerke und Künfte, XII. 364, XIV. 153, 538. — 
Jacobsſon, Schauplag ze. 1. 84, IV. 1. 
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Um diefer Unbollkommenheit zu begegnen, läßt man beim Einziehen 
des Zampels, Einlejen oder Lebiren, lever, lashing (auf dem Lebir— 
Rahmen, E. 999) jede Lage nur hinter denjenigen zu nebmenden 
ZJampelforden ohne Unierbredung binlaufen, welche unmittelbar auf 
einander folgen, und zufammen eine Prife (prise) aenannt werden. 
Kommt man aver an einige Zampelforden, welde gelajfen mwerden(d. h. 
binter der Lake bleiven) müſſen; jo zieht man, um diefe zu umges 
ben, die Lage in Geftalt einer langen Schleife hervor, kehrt dann nad) 
den Zampelforden zurüd, nimmt damit die folgende Prije (d. h. zieht 
die Latze binier den jetzt zu nehmenden Zamprlforden ber), und verfährt 
in diefer Weife, bis man die Lage durch alle Zampelforden eingezogen 
bat. Alle die erwähnen Schleifen oder vorderen Umkehrungen der Lake 
werden jodann, nebft den beiden Enden derjelben, beveinigt durd einen 
Knoten an eine furzge Schnur (GGabacine, gavacine) befeftigt, melde 
mittelft eines an ihr befindlichen Dehres auf die Lagenihnur aufgezogen 
wird. Längs der Letztern liegen daher die Dehre oder Schlingen ſämmt— 
liher Gabacinen aufgereibt, mwodurd die richtige Aufeinanderfolge der 
Lagen und zugleih ein gleihmäßiges Anziehen aller Zampelforden ge= 
fihert ift, weil nun jede Zaße gleichſam eine Vereinigung vieler langer 
Schleifen bildet, deren jede nur eine Prife (f. oben) der Zampelforden 
enthält. 

Schließlich muß bemerft werden, daß man zuweilen dem Bampelzuge eine 
Ginrihtung gibt, wodurd die Latzen vorn im Stuble, über dem Kopfe des 
Webers ibren Play erhalten, damit biefer Arbeiter felbft (ohne Hilfe einer 
zweiten Perfon) das Ziehen verrichten kann. Es iſt jedoch einleuchtend, daß 
bierdurch zwar Hände erfpart werden, dagegen aber Zeit verloren geht. Nidyt 
minder ergibt fi von felbft die Nothwendigkeit, die gezogene Lage fo anzu— 
bängen, daß die Figurfäden ohne ferneres Zuthun des Webers gehoben bleiben, 
während der Einfchuß fo wie das Anfchlagen mit der Lade geſchieht, und bie 
der Zeitpunkt des nächſten Zuges gefommen ilt. 


ec) Trommelftuhl (mélier à tambour, me&canique à cylindre). 


Alle Hebemaſchinen überhaupt (mozu außer der Trommel, Lambour, 
auh die Leinwandmajdine und die Jacquard-Maſchine gehören), 
haben das Gemeinjfame, daß fie feinen Hülfsarbeiter (Ziebjungen) erfor= 
dern, die — bei den eigenilihen Zugftühlen nöthige — große, mühſam 
nah dem Mufter einzurichtende Dienge von Schnüren überflüffig maden, 
endlich auch leichter zu behandeln find als der Kegel= und Zampel= Zug; 
weshalb fie ſowohl einen Gewinn an Zeit und Mühe, ald eine Erſpa— 
rung an Arbeitslohn gewähren. Die Korden geben. bei den Hebemaſchi— 
nen nur (von den Hebern aus) einen geringen Weg fenfredt in die Höhe, 
und jede derjelben ift mit ihrem obern Ende an einen, aus Holy oder 
Eifendrabt gemadten, aufrecht ftehenden Beftandtheil (eine fo genannte 
Platine) angefnüpftl. Die Platinen, reihenmweife (bei der Trommel— 
und Leinwand-Maſchine in Einer Reihe, bei dem Iacquard meift in meh— 
teren Reihen) angeordnet, ftehen dem Hebe-Apparate gegenüber, der durd) 
einen Tritt (Maſchinen-Tritt) in Wirkfamkeit gefeßt wird, und 
eine ſolche Konftruftion hat, daß bei jedem erneuerten Niederziehen dieſes 
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Trittes andere Platinen (alfo andere Korden und andere Theile der 
Beugfette) in die Höhe gezogen werden, mährend die augenblidlid nicht 
zu hebenden Platinen von felbft eine Stellung annehmen, durch melde 
fie dem Hebe- Apparate ausweihen. Der Weber bat den einen Buß be= 
ftändig auf dem Maſchinen-Trittez mit dem andern tritt er die Schämel 
zum Weben des Grundes oder ber Bindungen (Grundfhämel, 
Grundtritte), wenn folde vorhanden find. Nad dem oben Borges 
fommenen weiß man bereits, daß die gezogenen Figurfäden während eini— 
ner Zeit im Oberfache zu verweilen haben; der Weber müßte daher wäh 
rend diefer Zeit beftändig den Mafchinen=- Tritt mit Anftrengung nieder= 
gedrüdt erhalten, wenn mit zu feiner Erleichterung die Anordnung 
getroffen wäre, daß der erwähnte Tritt, fo lange er unten im Stuble 
bleiben foll, unter einem Stüßpunfte am Stublgeftelle feitgehängt werden 
fann. Sonach ift die (oft ſehr bedeutende) Muskelkraft zum Treten des 
Maſchinen-Trittes ausfchließlih in dem Augenblide anzumenden, wo dies 
fer Tritt niedergezogen werden muß, mas für jede Figur= Hebung ein 
einziges Mal (alfo fehr oft nur nah 2, 3, 4 bis 8 Einfchußfäden) 
Statt findet. — 

Bei dem Trommelftuble (Trommelmafdine, Walzen» 
mafhine) erjheinen fämmtlihe Korden in einer einzigen Reihe oder 
(ſenkrechten) Ebene neben einander geordnet. Die Platinen, toucheltes 
(S. 1001) find dünne SHoljftreifen von 7 Zoll Länge und 1 Zoll 
Breite, welche unten ſchräg abgefchnitten, oben auf einer Seite mit eis 
nem bafenartigen Einfchnitte, auf der andern mit einem nafenähnlidhen 
Vorfprunge verfehen find. Sie ſtehen in einem Aufſatze des Stuhl» 
geftells und zwar unmittelbar in den fchmalen Deffnungen eines vertifas 
len Rahmens, der dur dünne fenkredhte Leiften abgetheilt ift, fo daß er 
eine roft= oder gitterartige Geftalt erhält (daher fein Name: Gitter oder 
Gatter). Iede Deffnung des Gitters enthält nur Eine Platine, melde 
darin nicht Raum genug hat, um fi zu drrhen, wohl aber in der Ebene 
ihrer eigenen breiten Fläche bin und her fpielen fann. Am untern Ende 
enthält jede Platine ein Loch, in welchem eine der Korden des Harniſches 
befeftigt if. Da die Platine wegen der Abſchrägung an ihrem Fuße 
nur mit einer Spige aufrubt, fo dient ihr diefe als Drehungspunft bei 
dem erwähnten Spiele; und wenn Feine andere Kraft auf die Platinen 
wirft, fo neigen fie ſich alle, dur die Schwere der Litzen-Bleie (S.991) 
gezogen, gegen die Seite hin, mo ihre Nafe zwiſchen den Leiften oder 
Stäben des Gitterö herborragt. An eben diefer Seite des Gitters, und 
faft in Berührung mit demfelben, befindet ih die Trommel, gegen 
deren Umkreis fi alſo die Platinen mit einer geringen aber entfdiedenen 
Kraft anlehnen. Die Trommel ift eine hoble hölzerne Walze von 17% 
oder 2 bis 4 Fuß Durdmeffer, deren horizontale Achſe nad der Länge 
des Stuhls, parallel zur Platinen-Reihe und zu dem Laufe der Ketten= 
fäden, liegt. Sie ift mit eifernen Zapfen, leicht drehbar, in ihr Geftel 
gelagert, welches auf dem höchſten Theile des eigentlihen Stublgeitelles 
fidy befindet. Ihre zhlindriſche Fläche wird durd Linien, die man, pas 
rallel zur Achſe und 1 Zoll weit von einander abftehend, darauf zieht, 
in Streifen abgetheilt; und indem diefe Theilungslinien durd Kreife — 
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rings um die Trommel gezogen, Zoll einer von dem andern entfernt 
— durdfchnitten werden, entjtehen eine Menge Nechtede, die wir im 
Solgenden der Kürze halber Quadrate nennen wollen, obwohl fie, geo= 
metrifh geſprochen, diefen Namen nicht führen Fönnen. Die Abftände 
jwifhen den Kreislinien follen uns Längentheile der Trommel, die Ab— 
fände zwifchen den geraden Theilungslinien aber Peripherie-Theile heißen. 
Iedem Zängentheile gegenüber fteht eine der Platinen, und fomit ergibt 
fib, daß die Länge der Trommel fih nad der zu dem Mufter erforders 
lihen Anzahl von Korden (momit die Anzahl der Platinen überein= 
fimmt) richtet. Um 3. B. 60 Platinen anzubringen, muß man der 
Irommel 30 Zoll Länge geben, mit Hinzufügung bon etwa 1% Zoll 
für die fogleih zu erwähnenden Schiebzähne. Unter diefem Namen 
bat man dide, Y, bid %, Zoll lang hervorragende Stifte von Eifen- 
draht zu verſtehen, melde an einem Ende der Trommel auf deren Um— 
freis fo vertheilt find, daß jeder meben einem der SPeripherietheile fid) 
befindet. So oft der Mafhinene Tritt (S. 1001) getreten wird, ſchiebt 
ein dur eine Schnur damit berbundener Mechanismus (das Hebzeug) 
mittelft einer Sciebflaue (Hund genannt) Einen Stift der Trommel 
b weit vor fi her, daß Lehtere um einen Fleinen Bogen fih um ihre 
je drebt, und der Peripherie-Theil, welder bisher vor den Nafen der 
Platinen geftanden bat, fortrüdt, dagegen der nädjtfolgende Peripheries 
Theil feine Stelle einnimmt. Einen Augenblid fpäter bringt das noch 
fortdauernde Niedergehen des Tritte eine (am Hebzeuge befindliche) ho— 
rijontale, mefferartig zugefhärfte, hölzerne Schiene (dad Meſſer oder 
®angbret) in die Höhe, deren Schneide an jener Seite des Platinen— 
Gitter, welche der Trommel entgegengefeßt ift, von unten nad oben 
binftreift.. In fo fern nun einige Platinen auf der Seite des Meffers 
(dem fie ihre Hafen zufehren) aus dem Gitter bervorragen, greift das 
Meffer unter deren Hafen, und hebt fie (folglid die betreffenden Korden) 
empor. So lange der Mafdhinen= Tritt niedergedrüdt bleibt, fo lange 
verweilen auch die von den gehobenen Platinen mittelft der Korden aufs 
gezogenen Kettenfäden mı Oberfache. Läßt man den Tritt nad, jo finkt 
dad Meffer, fallen die Platinen wieder herab in ihre natürliche Stellung, 
und gleitet der Hund über den hinter ihm befindlichen Schiebjahn zurüd, 
obne die Trommel zu drehen. Aus dem Gefagten geht hervor, daß nad) 
fo vielmaligem Treten, als Peripherie-Theile auf der Trommel enthalten 
find, diefe Lebtere eine ganze Umdrehung gemadt haben wird. Da nun, 
wie fogleidh zur Erörterung kommt, jeder Peripherie = Theil eine andere 
Hebung der Kette bewirkt; fo ift Flar, daß der Durchmeffer der Trommel 
defto größer fein muß, je mehr Fäden (oder mehrfädige Theile, S. 968) 
dad Mufter im Einfhuffe umfaßt. Wären folder Fäden (oder Einſchuß— 
Theile) 120, fo müßte man eine Trommel von 120 Zoll UmPreis oder 
38 Zul Durchmeffer anwenden, um die nöthige Anzahl und die oben 
genannte Größe der Peripherie = Theile auf derfelben zu erlangen. Die 
Peripherie Theile der Trommel fpielen alfo hier die nämliche Rolle, wie 
die Kegel beim Kegelzuge und die Lagen beim Zampeljuge. Da aber die 
Zrommel nicht verkehrt durd den Mechanismus gedreht werden kann, 
alſo eine Wiederkehr der Peripherie-Theile in entgegengeſetzter Ordnung 
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niht Statt findet; fo ift man genöthigt, beim Weben fymmetrifher Mus 
fter fo viele Peripherie-Theile anzubringen, als beive Hälften des Mufters 
zufammengenommen erfordern. Eben jo ift eine theilmweije gerade 
Miederholung des Mufters mitielft der nämlihen Peripherie-Theile nur 
in fo fern ausführbar, als man fid) die Mühe geben will, die Trommel, 
fo viel als nöthig, langſam mittelft eines zweiten, entgegengefeßt wirken: 
den (durch eine Schnur mit der Hand zu ziehenden) Hundes zurüd zu 
drehen. Diefe Umftände, verbunden mit der Unausführbarfeit folder 
Mufter, welche eine übermäßig große Trommel erfordern mürden, bes 
fhränfen die Anwendung diefer Art von Hebmajdine. 

Menn die Trommel ein glatter Zylinder wäre, jo würde zu jeder 
Zeit entweder die ganze Anzahl der Platinen, oder Feine einzige derfelben, 
im Bereihe des hinaufgehenden Meffers ſtehen, und folglid entweder die 
ganze Kette oder gar Fein Baden aus derfelben gehoben werden. Stellt 
man fid aber vor, daß die Trommel, bermöge ihrer Stellung und ihrer 
Größe als glatter Zhlinder, alle Platinen von dem Meffer entfernt (auf 
ber Seite des Meſſers in dem Gitter zurüdgezogen) haltez und leimt 
man unter diefen Umftänden auf einige der Trommel-Quadrate bieredige 
hölzerne Klößchen auf; jo werden diefe, jobald fie vor den ihnen zugehö-> 
tigen Platinen anlangen, Letztere gegen das Meffer hin drüden, jo daß 
fie von demfelben gehoben werden fünnen, während die übrigen Platinen 
auf glatten (vertieften) Stellen der Trommel ruhen bleiben, oder in ſolche 
von felbjt einfallen (wenn fie vorher auf Erhöhungen fi) angelehnt hat— 
ten), mithin von dem Meffer nicht erreiht und nicht gefaßt werden. 
Diefes Mittel ift e8 in der That, durch welches man bei jedem Nieder— 
gange des MafdinensTrittes die erforderlihe Hebung beftimmter Platinen 
bewirkt. Die erwähnten Klögdhen, Prifen (melde länglid, ſtäbchen— 
fürmig find, wenn fie über mehrere neben einander liegende Quadrate 
reihen müffen), Fünnen, wenn man die Trommel zu einem neuen Mufter 
gebrauchen will, leicht losgefchlagen und in anderen Quadraten aufge= 
leimt werden. Bür jedes Muſter ift die Zylinderflähe der Trommel ein 
getreues bergrößertes Abbild der Patrone (S. 967), deren Längenreihen 
(die Kettenfäden, Kettentheile) durch die Längentbeile der Trommel, und 
deren Querreiben (Fäden oder Theile des Einfhuffes) durd die Peris 
pherie= Theile der Trommel vorgeftellt werden. Iedes Quadrat, meldes 
in der Patrone ausgefüllt ift, erhält auf der Trommel ein aufgeleimtes 
Klötzchen. Wenn eine Trommel bleibend für ein gewiſſes (nicht der 
Mode unterliegendes) Muſter beftimmt iftz jo pflegt man wohl dide Ei— 
fendrahtftifte in diefelbe einzufdlagen, welche die Stelle der aufgeleimten 
Holzſtückchen vertreten. 

Mit der größten Corgfalt in Raumfparung, und wenn man fi) dabei 
bemungeachtet einen fehr großen und ſchwerfälligen Apparat gefallen läßt, kann 
an der Zrommelmafcdine die Anzahl der Platinen nicht über 150, und jene 
der Schußtheile auf dem Trommelumkreiſe nicht über 200 gefteigert werden. 
Eine Abänderung der Mafchine, wodurd im dieſer Hinficht allerdings etwas 
gewonnen werden Ponnte, aber die Sicherheit eines ungeftörten Ganges fehr 
beeinträchtigt wurde, war bie fo genannte Stoßmaſchine, Hochſprung— 
maschine, welche jegt nie mehr vorfommt, aber wegen einer gewifjen Aebn- 
lichfeit mit der (viel jüngern) Jacquardmaſchine hiſtoriſches Intereffe darbietet. 
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Um eine Vermehrung ber Platinen (bis zu etwa 250) zu geftatten, war bei 
der Stoßmaſchine das Gitter (S. 1002) weggelaffen und ftatt defjelben ein Ge. 
fell angebracht, in weldhes 5 Zoll lange und 1,, Linie dide Nadeln von Eis 
fendrabt, möglichft nahe beifammen, horizontal eingelegt wurden. Am Ende 
einer jeden folchen Nadel befand ſich eine Gabel, in welche eine Platine cin- 
geitellt war, welche vermittelft ihrer fehiefen Stellung das andere Ende ber 
Nadel an die Trommel andrüdte. Letztere enthielt, dem Mufter entfprechend, 
ausgehauene Bertiefungen ftatt der Erhöhungen. So wie nun eine Nadel in 
eine Vertiefung ber Trommel eintrat, ftellte fi hierdurch die zugehörige Pla— 
tine dergeftalt, daß fie von dem aufgehenden Fangbrete (S. 1003) gefaßt und 
gehoben werben konnte. Allein, da das Eintreten der Nadeln in die Vertie— 
fungen der Trommel die Umdrehung ber Letztern gehindert haben würde, fo 
war man genöthigt die Trommel auf ein Rollgeftell zu legen, mit dem fie 
bor= und rückwärts gefhoben wurde, um fih von den Nadeln zu entfernen 
wenn fie einen Schritt in ihrer Drehung zu tbun hatte, und fi fodann den 
Nadeln wieder zu näbern wenn bdiefe in ihre Bertiefungen einfallen follten. 


d) Leinwand : Mafıhine*). 


Die meiften Beftandtheile diefer Vorrichtung find die nämlichen, 
welhe bei der Trommelmaſchine vorfommen. Der Unterfchied Tiegt ganz 
allein darin, daß flatt der Trommel eine dünnere (glatte) Walze ange» 
btacht und über diefe, mit Hülfe einer zweiten Walze, ein an feinen En— 
den zufammengenäbtes Stüd grober Leinwand ausgefpannt ift, auf wel— 
dem die das Mufter bildenden Holzftüde feftgeleimt werden. Die erftere 
Wale wird glei der Trommel durd einen Hund ftoßmweife umgedreht, 
wobei die hölzernen Erhöhungen auf der hierdurch fortfchreitenden Lein— 
wand die fchon befannte Wirkung auf die Platinen bervorbringen. Das 
mit die Leinwand nicht auf der Walze rutſchen kann, fondern in beab— 
fihtigter Weiſe mit fortgezogen wird, bringt man an beiden Enden der 
Walze rings herum Zähne an, zwiſchen melde dünne, auf der Leinwand 
angeleimte Holjftäbhen (Späne) eintreten, Vermbge diefer Anordnung 
kann fogar die zweite Walze erfpart, und die Leinwand ungefpannt bins 
gelegt, auch nad Erforderniß in größerer Länge angewendet werden. — 
Die Vorzüge der Leinwand = Mafdine find: daß fie die fehr unbequemen 
großen Trommeln überflüffig madt, durch Berlängerung der Leinwand 
die Ausführung großer Deffins geftattet, und die Möglichkeit gewährt, 
nöthigen Falls die Leinwand mit dem darauf befindlihen Mufter zu 
fünftigem Gebraude aufjubewahren. 


e) Jacquard-Maſchine (machine jacquarde, machine à la 
Jacquard, Jacgquard machine) *'). 


Der Name diefes jekt in ungemeiner Ausdehnung, und meit mehr 

) Bartſch, BVorrihtungstunft ıc. 11. 50. — Berbandlungen des Ge: 

iwerbvereins für das Großherzogthum Heflen, Jahrgang 1838, ©. 111. 

**) Christian, Mecanique, IM. 425. — Hartmann, Enchklopädiſches 

Handbuch des Maſchinen- und Fabrikenweſens, I. Iheils 2. Abtbeilung, 

Leipzig und Darmft. 1839, S. 942. — Rüft, medanifche Technologie, 

4. Abtheil. Berlin 1838, ©. 182. — Polytehn. Journal, Br. 26, 
©. 410. — Bartſch, Vorrichtungskunſt ıc. II. 63. 
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ald alle anderen Arten bon Zugftühlen und Deſſin-Maſchinen, gebräuch— 
lihen Apparates ift der des Erfinders (Iacquard oder Iacquart in Lhon, 
welcher die Erfindung furz vor dem Zahre 1808, nad anderer Meinung 
erft 1812, gemadıt hat. Man nennt die Jacquard-Maſchine auch ab» 
gefürzt bloß Iacquard (Jacquarde, jacquart, Jacequard). Jacquard- 
Stuhl (melier à la Jacquard, Jacquard loom, french draw loom) 
bezeichnet einen mit der Jacquard-Maſchine verfehenen Webeſtuhl, der an 
fid) (abgefehen von diefer Maſchine) nichts Eigenthümliches hat, fondern 
einem jeden andern Stuhle zu gezogener Arbeit binfichtlih des Harni— 
fhes u. f. w. völlig gleicht; fo daß man ohne Weiteres einen Iacquard 
auf einen Stuhl fegen kann, welcher fonft mit einer Trommel oder Leine 
wand-Maſchine gebraudt wurde. Haupt-Vorzüge des Zacquards find: 


. der geringe Raum, welchen er einnimmt; die Leichtigkeit, ein neues Mus 


fter faft ohne allen Zeitverluft darauf in Gang zu bringen; und Die 
Möglichkeit, Mufter von fat unbefhränfter Ausdehnung damit zu weben. 
Der zulegt genannte Umftand hat feinen Grund darin, daß die Platinen 
in mehreren (4, 8, 10, 12, 16, 20) Reihen aufgeftellt werden können 
(modurd eine beliebige Bervielfältigung .derfelben thunlich wird), und 
daß die bverfchiedenartigen Kettenhebungen durch Pappe= Blätter bewirkt 
werden, deren Anzahl ebenfalls ſehr gefteigert werden kann. 

Es gibt gleihwohl Fälle, in welchen dem Jacquart ber ältere Zugſtuhl 
(namentlid der Bampelzug, S. 1000) vorgezogen werden muß. Iſt nämlich — 
wie 3. B. bei 4 bis 6 Ellen breitem Damaft — das Mufter fo groß, baß e8 
gegen 2000 und noch mehr Platinen erfordert, fo entitebt durch das Treten, 
wegen ber ungeheuren Menge zu bebender Ligenbleie, für den Weber eine zu 
ftarfe, ja gefundheitgefährlihe Anftrengung. Wird ferner ein großes Mufter 
nicht vielfältig, fondern vielleicht nur Ein oder ein Paar Mal gewebt, fo find 
die Herftellungsfoften der vielen Pappen (welche zu einem andern Mufter nicht 
wieder gebraucht werden Pönnen) zu beträchtlich. 


Die Anordnung der Korden oder Platinenfhnüre (collets) 
bei der Jacquard-Maſchine ift bon jener bei der Trommel= und Lein— 
wand = Mafchine dadurch verſchieden, daß diefe Schnüre fo viele Reihen 
bilden, d. h. fi in fo vielen (mit einander parallelen) Ebenen befinden, 
als Reihen von Platinen vorhanden find. Die Neihen find nad) der 
Länge oder nad) der Breite des MWebeftuhls geftellt, wie es bald fo, bald 
jo den Umftänden am beften entfprechend erachtet wird; und davon hängt 
aud) die Lage aller Bejtandtheile der Mafchine, in Bezug auf die Sei— 
ten des Stuhls, ab. Das Geftell der Maſchine, meldyes oben auf das 
Stuhlgeſtell gefeßt wird, befteht getwöhnlih aus Gufeifen, und die Pla= 
tinen find von Eifendraht (ungefähr 1 Linie did), mie bei der folgen- 
den Beichreibung voraudgefegt werden follz doch bat man aud nicht fel- 
ten hölzerne Jacquard-Maſchinen, bei denen Geftell und Platinen aus 
Holz gemadt find, zum großen Vortheile hinfichtlid der Wohlfeilheit, 
nit fo fehr der Dauerhaftigkeit. Iede Korde hängt mit ihrem obern, 
zu einer Schleife gebildeten Ende in dem nad oben zurüdgebogenen, 
daher mie ein etwas weiter und langer Hafen ausfehenden, Fuße einer 
Platine. Sämmtlihe Platinen, Hebehaken, crochets,- Lifting wires 
(welde 12 bis 13 Zoll lang find) ftehen auf einem horizontalen Löcher— 
brete (Platinenbret, planche a collet), dur deſſen Oeffnungen die 
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Korden bon unten her eintreten, um an die Platinen zu gelangen. Die 
Zahl der Letzteren beträgt 100, 200, 400, 600, 800, 1000, 1200 oder 
1500, wonach die Maſchinen Hunderter, Sechshunderter, Zwölfhunder— 
ter, ꝛc. benannt werden. Zacquards mit mehr als 1000 Platinen kom— 
men indeſſen ziemlich felten vor, weil fie fhwieriger zu behandeln und in 
Ordnung zu balten find: bedarf man einer größern Zahl, fo ftellt man 
am liebjten zwei kleine Mafchinen auf Einen Stuhl; jo wie man im Ges 
gentheile nur einen Theil der Platinen benußt, wenn die Maſchine mehr 
enthält, als eben nöthig find. Am obern Ende ift jede Platine zu einem 
Heinen Häkchen abwärts umgebogenz; unter die Häfchen einer ganzen Reihe 
greift ein Meſſer, lame, lamette, lifting blade (ein horizontales, 
dünnkantiges, eifernes Lineal), wenn Letzteres in die Höhe gezogen wird, 
wobei es die Platinen mitnimmt, fofern diefe in ihrer natürlichen Stel— 
lung ſich befinden. Bür jede Platinen-Reihe ift ein Meffer vorhanden, 
und fämmtliche Meſſer find, parallel zu einander, in einem ſchweren Rah- 
men (Hebzeug, Mefferkaften, griffe, lifting bar) befejtigt, der zwiſchen 
jwei Nuthen des Geftelld auf und nieder beweglich if. Beim Hinaufge— 
ben diefes Rahmens (welches durd den Maſchinen-Tritt, ©. 1001, mit— 
telft einer Berbindungskette und eines Hebeld — Schwengel — oder 
auf andere einfache Weife bewirkt wird) würden fomit alle Platinen (und 
durch fie alle Kettenfäden) gehoben werden, wenn man nicht Mittel hätte, 
einen beliebigen Theil der Platinen diefer Einwirkung zu entziehen. Dieß 
geihieht auf folgende Weife: Iede Platine geht mit ihrem mittlern Theile 
durch ein rundes Dehr eines horizontalen geraden Drahtes (Nadel, 
Stößel, aiguille, needle), worin fie auf und nieder fpielen kann, ohne 
überflüffigen Raum nad) den Seiten hin zu haben, Die Länge der 
Nadeln hängt, da fie quer durd die Reihen liegen, von der Anzahl die= 
fer Zegteren ab, und beträgt 5. B. 10 bis 11 Zoll bei einer zehnreihi— 
gen Mafchine. Beide Enden der Nadeln ragen ziemlich weit aus den 
äußerften Platinen-Reihen hervor. Die vorderen, gerade abgefchnittenen, 
Enden befinden ſich urfprünglih in einer gemeinfhaftlihen Bertifal = 
Ebene. (in eben fo vielen horizontalen Reihen unter einander, als Pla= 
tinen=Neihen vorhanden find), und gehen zur Unterftüßung durd Löcher 
des Nadelbretes; ihnen gegenüber ift ein vierfeitiges Prisma (Zh— 
linder, rouleau, cylindre, cylinder) von hartem Holze angebracht, 
weldhes ſich um feine horizontale Achſe drehen kann, und groß genug if, 
um mit jeder feiner Seitenflähen alle Nadel= Enden zu bededen. Viele 
Streifen von fejter aber dünner Pappe (Karten, Pappen, Mufter- 
pappen, cartons, cards), jeder von der Geftalt und Größe einer Sei— 
tenfläde deö Prisma, find durd Bäden fo mit einander zuſammengehef— 
tet, daß fie eine Art Kette oder ein bielgelenfiges Band ohne Ende bil— 
den, indem die legte und die erjte Karte fih an einander fließen. Diefe 
Kartenfette ift über das Prisma gelegt und hängt von demfelben in einen 
Kaften herab, wo fie ſich regelmäßig zufammenhäuft. Stehen die Pla- 
tinen-Reihen in der Längenrichtung des Stuhls, fo fallen die Karten 
linfs oder rechts neben demfelben herab; ift die Stellung der Reihen pa= 
tallel zum Brujtbaume, fo gehen die Karten über dem Kopfe des Webers 
weg, und gelangen hinter ihm auf den Fußboden. Eine Karte bedeckt 
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ftets die obere Fläche des Prisma, eine andere die den Nadel= Enden zu— 
geivendete Fläche. Dreht fi das Prisma um ein Viertel des Kreifes, 
fo fommt eine andere feiner Flächen (die untere oder die obere, je nad) 
der Richtung der Drehung) und eine andere darauf liegende Karte den 
Nadeln gegenüber zu ftehen. Wird die Drehung fchrittweife (jedes Mal 
einen Bogen bon 90% durdlaufend) fortgefeßt, fo gebt allmälig die ganze 
Anzahl Karten vor den Nadeln vorüber. Iede Karte bewirft, wie fid 
zeigen wird, eine andere Hebung aus der Kette, und mirft völlig eben 
fo, wie ein Kegel oder eine Lake am Kegel= oder Zampelftuhle Daher 
wiederholt fi das Mufter im Gewebe ohne Unterbrehung und ohne 
Unfehrung, wenn nur immer fortgearbeitet und das Prisma im Gange 
erhalten wird. Man fann aber leiht alle Pappen oder eine beftimmte 
Abtheilung derfelben (zum Weben ſhmmetriſcher Muſter) in entgegenges 
feßter Ordnung miederfehren laffen, wenn man im rechten Mugenblide 
anfängt, da8 Prisma verkehrt umgehen zu laffen, wozu eine — aus der 
fo genannten Laterne am Prisma und zwei eifernen Hafen, den Hun— 
den, loquets, beftehende — Vorrichtung vorhanden it. Auch zur ges 
raden Wiederholung einzelner PappensAbtheilungen wird nöthigen Balls 
ein Mechanismus (Nepetirmafhine) angebracht, welder im rechten 
Yugenblide ein fchnelles Zurüddrehen des Prisma um fo viele Karten,, 
ala fodann miederholt zur Wirkung fommen müffen, bervorbringt. — 
In jeder der vier Seiten des Prisma befinden fi) fo viele runde, etwa 
Y, Zoll tiefe Löcher, als Platinen (und folglich aud Nadeln) in der 
Maſchine enthalten find; in den Karten find, nad gleicher Eintheilung, 
nur an jenen Punkten Löcher, wo bei der Berührung des Prisma mit 
den Nadeln eine der Letztern nicht getroffen werden fol. Das Prisma 
ihlägt nämlid mit Kraft gegen das Nadelbret, trifft bierbei die ſchon 
mehrmals erwähnten vorderen Enden der Nadeln, und fdhiebt diefe alle 
in der Nihtung ihrer Länge zurüd, fo fern eine undurdlocdhte Stelle der 
Karte auf fie fällt; wogegen die Löcher der auf der Prisma = Fläche lies 
genden Karte den betreffenden Nadeln (ohne fie vom Plage zu beivegen) 
ungehinderten Eintritt in die Löcher des Prisma felbft geftatten. “Der 
Schiebung der getroffenen Nadeln müffen die in deren Oehren ftedenden 
Platinen auf die Weife folgen, daß fie fih etwas fchräg ftellen (nad) 
rückwärts neigen), und dadurd mit ihren Häkchen aus dem Bereiche der 
Meier entfernt werden. Geht fodann der Mtefferfaften in die Höhe, fo 
zieht er die unberührt gebliebenen Platinen mit fih, und hebt aljo deren 
Kettenfäden, aber auch nur diefe, weil die übrigen Platinen unten ftehen 
bleiben. Beim Niedergeben des Miefferfaftens fallen die Platinen von 
felbft herab, und ftellen ſich wieder auf ihr Löcherbret, weil fie dem Zuge 
der Dleie an den Harniſch-Litzen Folge leiften. Es geht aus dem Ge— 
jagten hervor: daß jede veränderte Anordnung der Löcher in der Karte 
(binfihtlih Anzahl und Vertheilung) eine bverfdiedene Hebung von Fä— 
den aus der Kette bewirken muß; daß alfo jede folgende (anders durde 
lochte) Karte auf eine neue Weiſe hebt; daß die Beltimmung der Punfte 
auf den Karten, wo Löcher fein müffen, ſehr leicht ift (indern jedes aus— 
aefüllte Fleine Viered der Patrone, S. 967, 998, ein Loch für die in 
der Neibefolge ihm entiprechende Nadel vorfcreibt); daß jede wünſchens— 
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wertbe Vergrößerung der Mufter (nad der Länge des Zeuges) durd 
Vermehrung der Karten (bis zu 1000 und darüber) erreihbar iſt; daf 
durh Einlegung einer andern Kartenfette augenblidliih das Muſter vers 
ändert werden kannz daß die Karteg eined Mufters in ſtets gebrauchfer— 
tigem Zuftande für immer aufbewahrt werden könnenz endlich daß die 
zu einem Muſter erforderlihen Karten bis zum Wuflegen auf das Prisma 
fertig bergeftellt werden Fünnen, ohne den Weber in feiner Arbeit am 
Stuhle zu flören. Der legtgenannte Umftand fpringt befonders als ein 
Vorzug aegen den Kegel= und Zampelftuhl in die Augen, welde Beiden 
eine bedeutende Zeit hindurd müßig fiehen, während man ihr Schnur 
wer für den Gebraud borrictet. 

In der Drdnung, wie fie beim Treten des Maſchinen-Trittes (und 
ganz allein mittelft deffelben) auf einander folgen, find die Bewegungen 
der Jacquard-Maſchine nadftehende: Beim Niederziehen des Trittes hebt 
fih der Mefferfaften, fo daß die Meffer die bereit ftehenden Platinen un— 
ter ihren Häkchen faffen, und anfangen fie zu hebenz einen Augenblick 
fpiter wird, durd das nod) fortdauernde Auffteigen des Hebzeuges, das 
Prisma (welches in einem pendelartig fhwingenden, der Lade eines We— 
beftubls ähnlihen Nahmen — ade, balancier, battant — liegt) von 
den Nadeln entfernt, dabei zugleih um 909 gedreht, und unvermeilt 
fpringen die vorher zurüdgedrüdten, alfo nicht mit gehobenen Platinen, 
fo wie deren Nadeln, in ihre natürlide Stellung hervor (mas vermöge 
Heiner fchraubenförmiger Drabtfevern, élastiques, Statt findet, deren 
jede Nadel Eine befikt, und melde fi in dem die hinteren Nadel= Enten 
fämmtlih einfchließenden Federhauſe, étui, befinden). Wenn der Tritt 
gang niedergezogen, alfo der Mefferkaften ganz gehoben ift, und Beide in 
diefer Stellung bebarren, ſo wird eingefchoflen. Indem man aber nad 
ber den Tritt plößlich losläßt, fällt der Mefferkaften dur fein eigenes 
bedeutendes Gewicht, welches von der Schwere der Bleie an den erhoben 


getvefenen Ligen unterftügt wird, fammt den Platinen Fraftvoll herab, und 


nötbigt mittelft eines von ibm abftehenden Armes, mwelder,in eine ſchräg 
gebogene eiferne Führung (Preffe, presse) eingreift, das Prisma, fid) 
mit einem raſchen Stoße an die Nadel» Enden und das Nadelbret zu 
legen, wobei es mittelft der (durd die Drebung) neu berbeigefommenen 
Karte diejenigen Platinen zurüddrängt, melde beim nächſten Hube nicht 
in die Höhe geben follen. Hiermit ift Alles für diefen folgenden Hub 
vorbereitet, und der Weber darf, um ihn auszuführen, nur abermals 
den Tritt miederziehen: die ganze befchriebene Neihe von Bewegungen 
wiederholt ſich ſodann. 

In einzelnen Theilen und Vorrichtungen der Jacquardmaſchine, mitunter 
auch in weſentlichen Punkten ihres Baues, ſind mannichfaltige Abänderungen 
und Berbeſſerungen angebracht worden“). Folgendes verdient in dieſer Bezie— 
hung herausgehoben zu werden: 

Wenn alle Ligen des Harniſches durch die Platinen auf aleiche Höhe ge 
boben werden, fo ift der Winkel, welden in der Nähe des Bruftbaums bie 





P Polytechn. Journal, Bd. 64, S. 2358; Bd. 65, ©. 14. — BDreveis 
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aufgegangenen Kettentbeile mit dem Unterfache bilden, für jeden Faden deſto 
Fleiner, je weiter hinten im Stuhle (entfernter vom Bruftbaume) deſſen Litze 
fi) befindet; es entiteht auf diefe Weife ein unreined Fach (vergl. ©. 921). 
Gewöhnlich wird diefer Umftand vernadhläffigt; man kann ibn indeffen dadurch 
befeitigen, daß man die Meffer des Hebzeuges in einer entiprechend fchiefen 
Zinie anordniet, um nad dem weiter vom Bruftbaume abftehenden Theile des 
Harnifches hin eine ftuferrweife böbere Hebung zu erzeugen”). 

Zum Aufhängen der Mufterpappen : Kette ift, damit fie fih in regelmä— 
ige Ordnung legen und bequem gehandhabt werden Pann, zweckdienlich ein eis 
genes Geftell anzubringen **). Bei fehr großer Anzahl der Pappen trennt man 
diefelben in mebrere Abtbeilungen , die fuccefftve dem Jacquard vorgelegt wer— 
ben; hierdurch ift nicht nur der Transport erleichtert, fondern auch die Mög: 
lichkeit gegeben, mit den nämlihen Pappen das Mufter auf zwei oder mebres 
ren Stühlen zugleicd zu weben. In diefer Abficht bringt man die Abtheiluns 
gen der Reihe nach von einem Stuhle zum andern, und trägt Sorge, daß bie 
Meber gleih fchnell arbeiten, damit feiner den andern warten läßt, 


Es geſchieht zuweilen, daß das Prisma bie Bierteldrehung, welche es bei 
feiner von dem Nadelbrete wegmwärts gerichteten Schwingung maden fol, nicht 
ganz vollbringt, alfo in einer zur fortgefegten Wirfung ungeeigneten Lage 
ftehen bleibt. Um in diefem Kalle jedem Schaden vorzubeugen, bat man eine 
Einrichtung erfunden, wonad das Prisma glatt (ohne Köcher) ift und nur zur 
een ber Pappen dient, fi demnach aud nicht vor dem Nabdelbrete, 
ondern etwas weiter oben befindet. Das Anfchlagen der in Wirkung befinds 
lihen Pappe gegen die Nadeln geſchieht alsdann durch einen befondern Be» 
ftandtheil, nämlih ein Bret, welches die aus» und eingehende Bewegung 
— und mit Löchern wie die Seitenfläche eines gewöhnlichen Prisma ver— 
eben iſt *). 

Statt der Pappen bat man oftmals verſucht ſtarkes Papier anzuwenden, 
was freilich wohlfeiler ift, aber der nöthigen Dauerhaftigkeit entbehrt. Dieſer 
Vorwurf trifft zwar nicht einen andern hierher gehörigen Verſuch, nämlich: 
ſtatt der Pappe Holzblätter von etwa ein Achtelzoll Dicke zu gebrauchen; je— 
doch entſteht auf ſolche Weiſe für große Muſter eine zu gewichtige und höchſt 
unbequeme Maſſe. Für Muſter von geringem Umfange gewähren Holzblätter 
allerdings den Vortheil, daß man ſie dem Muſter entſprechend abändern und 
immer wieder gebrauchen kann. Hierzu find zwei Methoden benutzt worden: 
a) Wenn die Anzahl der Platinen fo klein iſt, daß fie in einer einzigen Reihe 
ftehen können (50, 60, höchſtens 100); fo gibt man jedem Holzblatte gegen: 
über jeder Platine ein Loch, und bält eine Anzahl hölzerner Knöpfchen vors 
räthig, welche in jene Löcher feit eingeftedt werden können. Wo ein folches 
Knöpfhen ftebt, drüdt es beim Anfchlagen des Prisma direkt auf eine Plas 
tine und drängt fie zurüd; Nadeln find alfo nicht vorhanden. Für jedes ans 
dere Mufter bedient man fi der nämlichen Holzblätter, nur daß man bie 
Knöpfchen entfprechend in andere Zöcher fegt+}). — b) Maſchinen mit mebre: 
ren Reiben Platinen müflen, zur Einrichtung auf Holzblätter, mit Nadeln 
wie gewöhnlich verfehen fein; jedes Holzblatt enthält für jede Nadel ein Loc, 


) Polytehn. Centralbl. 1848, ©. 1249. — Kronauer Zeitjchrift, 1848, 
©. 233. 
**) Berliner Berbandlungen XXV. (1846) ©. 34. 
“) Polytechn. Gentralbl. III. (1844) ©. 385. — Polytehn. Journal, Bd. 
91, ©. 282. 
+) Gewerbeblatt für Sadjfen, 1840, S. 333,340. — Polytehn. Centralbl. 
1840, Bb. 2, ©. 965. 
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und die Löcher, welche für das eben auszuführende Muſter nicht vorhanden 
ſein dürfen, werden verſchraubt'). 

Viele Konſtruktionen von Jacquards ſind darauf berechnet, die Höhe der 
Maſchinen durch eine modifizirte Hebevorrichtung zu vermindern, was in nie— 
drig gebauten Werkſtätten von Nutzen nnd zugleich der Solidität des Ganzen 
förderlih it. Der Mehanismus zum Heben ber Platinen, welcher fonft ober: 
balb des Mefferfaftens feinen Platz hat, wird in diefem Falle mehr nad un: 
ten bin gelegt; auch kehrt man dann oft bie Lade in der Weife um, daß ihre 
Arme vom Prisma abwärtd neben und am untern Gnde ihren Drebpunft 
baben: im Einzelnen weichen ſolche Mafchinen wieder bedeutend von einander 
ab **). 

Unter den Federn der Nadeln befinden fich nicht felten einige, welche ihre 
Glaftizität verlieren und dann die ihnen zugehörigen Platinen in falfcher Stel: 
lung fteben laffen (faule Platinen, paresseux). Als Abhülfe gegen diefen 
fehbr ftörenden Zebler bringt man zuweilen nebſt den Nabdelfedern ein Paar 
größere Federn an, welde mittelft horizontaler, hinter den Platinenreihen lie: 
gender Eifendrähte auf alle Platinen direkt (d. bh. ohne Dazmwifchenfunft der 
Radeln) wirfen, während — nah Zurüdfchiebung jener Drähte — jede Nabel 
und Platine ihr freies Spiel behält. Noch öfter aber erfpart man die Nabel: 
federn und erfegt fie durch eine befondere Konftruftion der Platinen in einer 
der folgenden Arten: a) Die Platine ift ein in U= Form gebogener GEifendrabt, 
weran man fich aber die beiden Schenkel nahe bei einander und von nicht ganz 
gleiher Länge vorftelen muß. An dem längern Schenkel ift oben bas Häf: 
den gebogen, womit bie Platine fih auf ein Meffer des Hebzeuges hängt; 
der kürzere Schenkel dient, indem er fich gegen einen feftliegenden horizontalen 
Drabt ftügt, als Feder ’’’). — b) Die Platine bat feine Federfraft, ift aber 
an ihrem Fußende fo gebogen und mit ber Korde verbunden, daß durch die 
Zugkraft der Ligenbleie ein ftetes Streben der Platine entftebt, fi mit ihrem 
Häfen gegen das Meffer des Hebzeugs zu lehnen, und von felbft in diefe 
Stellung zurüdzufehren, wenn fie durch Schiebung ihrer Nadel daraus ent: 
fernt wurde +). — c) Die einer jeden Platine zugebörige Korde wird nicht in 
die Platine felbft, fondern in einen mit diefer verbundenen aufrechten Drabt 
eingebängt, der burd die Ligenbleie einen Zug auf die Platine in der Art 
ausübt, daß Letztere von felbft ihre Nadel vorwärts fchiebt, und ſich in bie zur 
Hebung erforderliche Richtung ftellt +). 

Die beiden Hunde (S. 1008) dienen, indem fie in die Laterne des Prisma 
eingreifen zur fchrittweifen Drebung des Letztern, um hierdurch die Pappen 
nah ibrer Neibenfolge zur Wirkung zu bringen. Für die Drehung in ber 
einen Richtung dient der eine, zur entgegengefegten Drehung der andere Hund; 


-_— 


*).Gewerbeblatt für Sadfen, 1840, ©. 340. — Polytehn. Gentralbl. 
1840, Bd. 2, ©. 966. 

) Brevets XXXIII. 153. — Bulletin d’Encouragement, XXXV1, (1837) 
p- 201, 207; 111. (1849) p. 292. — Polytechn. Gentralbl. 1838, Bo. 1, 
&. 470; 1839, Bd. 1, ©. 177. — Gewerbeblatt für Sadfen, 1838, 
©. 74. — Polytehn. Journal, Bd. 70, ©. 195. — Armengaud, V. 
405. 

**) Bulletin d’ Encouragement, TIL. (1842) p. 292. — Polytechn. Journal, 
Br. 91, ©. 3832. — Polhtechn. Centralbl. IH. (1544) ©. 355. 

+) Gewerbeblatt für Sachſen, 1840, ©. 333, 340. — Polytechn. Gentralbl. 
1840, Bd. 2, ©. 965, 966. 

+4) Bulletin d’Ehcouragement, XXXVI. (1837) p. 201, 207. — Gewer: 
beblatt für Sadfen, 1838, ©. 74. — Polytechn. Journal, Bd. 70, 
S. 195. — Polytehn. Gentralbl. 1838, Br. 1, ©. 470. 
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der augenbliklih nicht Dienft feiftende bleibt einftweilen von ber Laterne ents 
fernt. IR nun eim geflürztes (aus zwei ſymmetriſchen Hälften beftebenbes) 
Mufter zu weben, jo läßt der Weber von Anfang beffelben bis zur Mitte die 
Pappen in der Ordnung nach einander wirken; hierauf aber veranlaßt er, mits 
telft Anziehens einer Schnur, die Auslöfung des einen und das Ginfallen des 
andern Hundes, wodurch ohne Weiteres das Prisma verkehrt umgeht, alfo die 
Pappen von der legten bis zur erften nad ber entgegengefegten Reihenfolge 
wiederfehren, wie es (analog dem Hin» und Her- Treten bei $ußarbeit, ©. 975) 
nöthig ift, um die zweite Hälfte des Mufters zu erzeugen. Sind folde Mus 
fter von nicht großem Umfange (mit wenig Pappen auszuführen), fo wird eine 
jtete Aufmerkſamkeit des Webers erfordert, um den Zeitpunkt des Ummechfelns 
nicht zu überfeben; daher ift e8 in dergleihen Fällen von Nuten eine felbfts 
tbätige Vorrichtung anzubringen, welche ohne Mitwirkung des Arbeiters beim 
Eintritt der legten Pappe die Hunde zieht, fo daß von dieſem Augenblide an 
die Drehung des Prisma in die entgegengefegte verwandelt wird *). 

Wie die Repetirmafhine (S. 1008) die wiederholte Wirfung einer 
beftimmten größern Anzahl Pappen in berjelben (nicht umgekehrten) Reiben» 
folge zum Zwecke bat, fo gibt es eine verwandte Vorrichtung für den Kal, 
daß nur zwei benadhbarte Pappen mehrmal mit einander wechjeln müffen, bes 
vor die ganze Kette weiterrüdt‘*). 

Zur Grreihung befonberer Effefte hat man Jacquardmaſchinen gebaut, in 
welchen jede Nadel zwei Platinen führt, fo daß diefe entweder abwechfelnd 
oder gleichzeitig arbeiten (Doppel»Jacquarb)'*). 

Kommen in einem Gemwebe zwifchen den Wiederholungen des Mufters 
Querftreifen von Grund ohne Figur vor, fo ift e8 von Nugen eine Jacquard =» 
Mafchine mit zwei Bylindern (Prismen) und zwei Pappketten anzumwenben: 
einen größern Bylinder mit feinen Pappen für das Mufter, einen Pleinern für 
den Grund. Es wird dann periodifh die Muftermafhine außer Thätigkeit 
geſetzt; die Mafchine zählt felbft die Grundfhüffe womit der ſchlichte Streifen 
vollendet ift, und rüdt nad gehöriger Anzahl derfelben das Mufter wieder ein, 
womit ſogleich ba8 Heben ber Figur » Kettenfäden von Neuem beginnt+). 

Kleine Mufter, welche font dur Fußarbeit (S. 970) hervorgebracht mer: 
ben, webt man nicht felten mittelft des Jacquard, der hierzu nur wenig (meift 
in einer einzigen Reihe aufzuftellende) Platinen erfordert. Die Franzofen nens 
nen einen folchen Eleinen Jacquard: armure. Mber man vermißt gewöhnlich 
ungern bie Bildung des Faches durch Hebung bes einen und Senfung bes 
andern Kettentheild, ba der Jacquard mad feiner üblichen Einrihtung nur 
hebt (SE. 992). Die kann jedoch auf die gewünfchte Weife abgeändert wer— 
den, und zwar a) wenn der Stuhl mit Harnifch vorgerichtet ift — dadurch, 
daß man eine Vorrichtung anbringt, welche, gleichzeitig mit der Hebung bes 
Mefferfaftens und eines Theild der Platinen, das Platinenbret mit den darauf 
ftehenden übrigen Platinen um eben fo viel herabjenft, wonad alfo Ober» 
und Unterfah ber Kette ſich in entgegengefegter Weife bewegen; — b) wenn 
mit Scäften gearbeitet wird — durdy Anbringung ziveier Reiben Platinen 
in ber Art, daß Hebung von Platinen aus ber erſten Abtbeilung Hebung 
der damit verbundenen Schäfte, Hebung von Platinen aus der zweiten Ab: 


*) Berliner Berhandlungen XXVI. (1847) ©. 152. 
**) Gewerbeblatt für Sadhfen, 1844, ©. 5. — Polytehn. Centralbl. IH. 
(1844) ©. 345. 
+) Verhandlungen bes niederöfterreichifchen Gewerb » Vereins, Heft V, Wien 
1541, ©. 61, 65. — Polytehn. Iournal, Bd. 90, &. 426. — Po: 
lytechniſches Gentralbl. II. (1843) ©. 289. 
+) Breveis LVI. 353. — Polytechn. Gentralbl. VII. (1846) ©. 148. 
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teilung bingegen Senfung ber zugehörigen Schäfte veranlaßt). Soldye 
Borrihtungen pflegt man — da fie die Tritte des Stuhls zur Fußarbeit erfegen 
und ganz in bderfelben Weife, wie biefe, Fach machen — Trittmafdinen 
ju nennen. Richtet man fie fo ein, daß auf jedes Mal nur Ein Echuft ges 
boben und Ein Scaft niedergesogen wird, fo fünnen fie zur Damaftweberei ıc. 
dienen, um in dem Vorderwerke ben Gffeft der rabattirenden Schnürung ber« 
vorrubringen (S. 994). — Statt eine folhe Trittmajchine als befondern Theil 
des Damajt » Stubls anzubringen, kann man den zur Figurhebung vorbande: 
nen Jacquard felbft fo vorrihten, daß er nebenbei die Hebung und Nieder: 
ziehung der Vorkämme ausführt *”). 

Zum Weben von Stoffen, welche abwechſelnde Querftreifen verfchiedener 
Köperarten (oder Atlas und Köper) darbieten, mittelſt Schäften, ift ein Pleiner 
Jacquard von folgender Einrihtung dienlih: Für jede Art Streifen find be— 
fondere Platinen und Nadeln vorhanden; aber bdiefelben Schäfte dienen für 
ale Streifen, und eben fo auch diefelben Pappen, welche jedoch Löcher für alle 
Abtheilungern der Nadeln barbieten. Enthält der Stubl 3. B. 8 Schäfte, fo 
bat man im Ganzen für zweierlei Streifen 16, für dreierlei Streifen 24 Platinen, 
aber tet nur 8 Pappen nötbig; jeder Schaft ift an 2, beziehungsweife 3, Platinen 
aufgebangen. Für den Zuſtandzder Ruhe werden durch Schnüre und Federn 
fimmtliche Platinen und Nadeln bergeftalt zurüdgezogen erhalten, daß beim 
Aufgeben des Mefferfaftens durhaus feine Hebung erfolgt. Allein für jede 
Abtbeilung der Platinen ift ein Xritt vorhanden, welder berabgezogen bie 
Rirtung bat, daß bdiefe Platinen vortreten und wie gewöhnlich beim Jarquard 
ihre Funktion ausüben. Läßt man, nachdem der eine Streifen gewebt ift, 
jenen Tritt los und giebt einen andern nieder, fo tritt die dazu gehörige andere 
Abtheilung der Platinen in IThätigkeit, deren Nadeln in ben Pappen Löcher 
von folder Anordnung vorfinden, wie e8 durch das veränderte Gewebe erfordert 
wird*"*) 

Eine befondere Auseinanderfegung erfordert die Verfertigung der nad) 
Anweifung des Deffins durdlöderten Karten oder Pappen, wozu man 
ih einer Schneid= und einer Lohmafdine bedient. Die Karten= oder 
Pappen-Schneidmaſchine ift entweder eine Kreisfcheerre (Bd. I. 
&. 258) mit mehreren Scheibenpaaren, mwodurd ein ganzer Pappbogen 
auf Ein Mal in lauter Streifen von gehöriger Breite zerfchnitten wird +); 
oder eine einfache große (am Arbeitstifche befeftigte) Scheere mit geraden 
Blättern, womit ein Streifen nad) dem andern von dem Bogen in vor— 
beftimmter Breite abgeihnitten wird. — Die Kartenlobmafdinen, 
Dappenfhlagmajdinen, Ausfhlagmafhinen, Sted= oder 
Vorſtech-Maſchinen, Deffinirungs-Mafhinen (machine A 
piquer, machine ä lire, liseur et perceur me&canique, punching 
machine, reading and stamping machine, reading and cutting machine+-}) 
find von verſchiedener Art, und Fünnen nur in fehr Eleinen Webereien 





*) Berliner Verhandlungen, XXI. (1849 S. 204. — Berliner Gewerbe: 
blatt, VI. 61, 73. — Polytehn. Gentralbl. I. (1843) ©. 248; Jahr: 
gang 1848, ©. 1. 

») Berliner Berbandlungen XXVI. (1847) ©. 148, 150. 

») Berliner Berhandlungen, XXV. (1846) ©. 249. 

+ Bartſch, Vorrichtungskunſt ꝛc. II, 77. 

+7) Allgemeine Mafcdinen » Encyklopädie von I. A. Hülffe, Bb. I. Leip: 
jig 1841, ©. 659. 
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entbehrt werden, wo man entweder die Pappen gar nicht ſelbſt ausſchlägt 
(locht), oder ſich dazu eines einfachen, langſam wirkenden Apparates be— 
dient, indem man die Karte zwiſchen zwei eiſerne Platten legt, welche (mit 
den Flächen des Zacquard-Prisma übereinſtimmend) alle Löcher enthal— 
ten, und dann — mit Uebergehung der in der Karte nicht auszuſchla— 
genden — die nöthigen Löcher einzeln nach einander mittelſt des Loch— 
eiſens und Hammers aus freier Hand bildet. Unter den Stechmaſchinen 
ſind drei Arten, als gegenwärtig gebräuchlich, anzuführen. 

a) Die erſte bildet ein Klavier mit fo viel Taſten (louches), als 
meiftens Platinen=Neiben am Zacquard, folglich Löcherreihen in den 
Mappen vorkommen, nämlid 10. Diefe Taften ftehen durd einen Mes 
chanismus mit eben fo vielen fenfredten ftählernen Loch = oder Ausſchlag— 
eifen (poincons, punches) auf folgende Weife in Verbindung. Die Loch— 
eifen find in einer Reihe neben einander unter einem eifernen Kloben 
aufgeftellt, der durd Treten eines Fußſchämels niedergezogen werden kann, 
und fih nachher durd; ein Gegengewicht von felbft wieder erbebt. Unter 
den Locheiſen liegt die Pappe oder Karte Melde von den Eifen durch— 
ſtochen (eigentliher zu ſprechen: durch Herausfchneiden runder Scheibchen 
durchlöchert) wird, in jo fern der niedergehende Kloben die Eifen bor jid) 
her treibt. So lange aber die Klaviatur unberührt bleibt, erreidht der 
Kloben bei feinem Niedergange die Locheiſen nit, und diefe bleiben da= 
ber auch an ihrem natürlichen Plage, wirken nicht auf die Pappe. BDrüdt 
man jedody eine Taſte nieder, fo jchiebt deren Mechanismus ein horizon— 
tales Eifenftüd zwifhen den Kopf des betreffenden Locheiſens und den 
obern Quertheil des Klobens binein, fo daß beim darauf folgenden Her— 
unterziehen des Klobens Letzterer auch das Eifen niedertreibt, weldes ein 
Loch in die Pappe madt. Gleiche Anordnung ift für alle 10 Zaften 
und Loceifen getroffen. Spielt man daher mit den Fingern auf ber 
Klabiatur dergeftalt, daß bei jedem Auffegen der Hände die Taſten ges 
drüdt werden, deren Eifen die Karte durdjftehen follen, fo wird beim 
fogleid) nachher vorgenommenen Treten des Schämels eine entiprechende 
Anzahl von Löchern gleichzeitig gebildet. Diefe Löcher ftehen an den ges 
hörigen Punften einer Reihe, welche quer über die Pappe läuft. Bon 
den 10 Längenreihen der Löcher wird alfo das erfte Loch aller 10 Reis 
ben zuerft vorgenommen; dann das 2. aller 10 Reihen; hierauf das 3.5 
u. ſ. f. Würde man bei jeder ſolchen Querreihe alle Taften greifen, fo 
würde auch jede Neihe vollftändig werden d.b. aus 10 Löchern beftehen. 
Man greift aber jedes Mal nur eben die Taften, für melde in der vor 
den Augen des Arbeiters fenfrecht ‚ausgebreiteten Patrone (S. 967) ein 
ausgefülltes Viered enthalten ift, Es werden aljo beim Anfange die er— 
ſten 10 Vierecke in der oberften Reihe der Patrone ins Auge gefaßt; d. b. 
z. DB. der Neihe 1 in der Figur auf S. 999. Hier bemerkt man 4 
leere, 2 volle, 2 leere, 2 volle Vierede; man greift demnad die 5., 6., 
9. und 10. Zafte, und tritt fodann. Auf diefe Weife durdgeht man die 
Horizontal-Reihe 1 der Patrone, von 10 zu 10 Quadraten, von Anfang 
bis zu Ende, wodurd die erfte Karte gelodt wird. Die zweite Horijons 
tal-Reihe gibt eben fo die Anweiſung zur Verfertigung der zweiten Karte, 
u. f. w. Nah jedem Treten des Schämels rückt die Pappe um fo viel, 


Jacquard⸗Maſchine. 1015 


in ihrer Längenrichtung, unter den Locheiſen fort, daß die nächſte Abthei— 
lung ven Löchern gehörig neben der vorhergehenden zu ſtehen kommt. 
Hätte etwa der Jacquard nur 8 Platinen-Reihen, fo würde die 9. und 
10. Tafte ungebraudt bleiben, und man faßte jedes Mal nur 8 Vierecke 
der Patrone zufammen ind Auge. Um bei diefem Ablefen der Patrone 
Itrungen zu bermeiden, muß fie entweder auf folhes Papier gezeichnet 
fein, worauf nad je 10 oder SWorden eine ftärfere Linie folgt, über— 
haupt: deſſen DizainensTheilung (rüdfichtlid der Korden) mit der reihen 
mweiien Anordnung der Platinen im Iacquard übereinftimmtz; oder es 
müffen, wenn dies nicht der Ball fein follte, nadhträglih von 8 zu 8 
oder 10 zu 10 fehr fihtbare Hülfslinien gezogen werden. In manden 
Einzelheiten find die Taftenmafhinen auf berſchiedene Weife Fonftruirt”). 


b) Die zweite Art der Stehmafhinen hat mit der eben befchriebenen 
große Aehnlichkeitz weicht aber von derfelben darin ab, daß ftatt der 
Zaften ſenkrecht gefpannte Schnüre angebracht find, welche man, indem 
man mit den Fingern zwiſchen diefelben hineingreift, auf ähnliche Weife 
anzieht, wie am Zampelſtuhle mittelft der Lagen die Zampelforden (S. 
1000). Die Pappe kann hier horizontal niedergelegt oder fenfreht aufge— 
fpannt fein. Der Drud auf die Lodeifen wird durch Drehen einer 
Kurbel hervorgebracht.“) 

c) Die dritte Art (piquage accelere) ift zur ſchnellſten Herftellung 
der Mufterpappen für große Babrifen berechnet, bildet alle in einer Pappe 
nöthigen Löcher auf Ein Mal, hat aber einen fehr zufammengefegten Bau, 
und muß bon zwei Perfonen bedient werden"). Durd die Verbindung 
dieſer Maſchine mit einem Zacquard, auf deffen Prisma die zu einem 
Mufter vorhandene Kette gelochter Pappen gelegt wird, entfteht die Kar 
ten-Kopirmaſchine““), mitteljt welcher in fehr Furzer Zeit diefe Pappen 
fopirt und wieder kopirt (in neuen, ganz gleihen Eremplaren dargeftellt) 
werden Fönnen, wenn das nämlide Mufter auf zwei oder mehreren 
Stühlen zugleih gewebt werden fol. Dieſes Kopiren erfordert viel 
weniger Zeit als das Nusfchlagen eines neuen Mufters, weil bei Letzterem 
jede Pappe mittelft eines dem Zampelzuge ähnlichen Syftems von Schnü— 
ren erft eingelefen merden muß, mogegen auf der Kopirmafdhine diefes 
mehanifh und in einem Augenblide durch den damit verbundenen Iacquart 
eſchieht. 
oe So bat übrigens auch kleinere Mafchinen, welche die Löcher einer Pappe 
reihenweife nah und nad ausfchlagen, zum Kopiren eingerichtet+). 


* 


) Gemerbeblatt für Sachſen, 1842, ©. 88. — Armengaud, V. 409, 

**) Berliner bandlungen, XVII. gas ©. 42. 

+) Bartih Borrihtungstunft ıc. 11. 78. — Verhandlungen des nieder: 
öfterreichifchen GewerbesBereins, Heft XI, Wien 1844, ©. 166. 

“+ Bartſch Vorrichtungskunſt ıc. TI, 86. — Bulletin d’Encouragement, 
IL. (1849) p. 300. — Polytehn. Journal, Bd. 93, ©. 85. — Poly: 
techn. Gentralbl. II. (1843) ©. 293. 

+) Berliner Berhandlungen, XXV. (1846) ©. 243. 
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f) Wellen: Stuhl (Pofamentier-Stuhl, Bordenwirker— 
Stubl)*) 


Der Bordenwirkerftuhl enthält zwar alle wefentlihen Stüde eines 
gewöhnlichen einfachen Webeſtuhls, jedoch zum Theil in etwas abgeänderter 
Geftalt, und unterſcheidet ih ſchon auffallend durch feine geringe Breite 
(2 Buß innerhalb des Geftelld gemeffe@), da er nur zur DVerfertigung 
Ihmaler Stoffe (Bänder und Borden) beftimmt if. In fo fern man 
ſich deffelben faft nur zu gemufterten Geweben bedient, ift er ſtets mit 
einem Mufter= Hebapparate verjehen, der aber in feiner urfprünglidhen 
(noch jegt fehr viel gebräuchlichen) Einrichtung ganz befondere Eigenthüm— 
lichkeiten darbietet. Oft verfieht man diefen Stuhl mit einer Trommel— 
oder Iarquard= Mafchine, wodurch er völlig in die Neihe anderer mit 
folden Maſchinen ausgeftatteter Webeſtühle tritt, weshalb er in Ddiefer 
Beziehung Feiner abgefonderten Betradhtung bedarf. 

Die Kettenfäden find in dem Pofamentierftuhle nidt auf einem 
Baume aufgewidelt, fondern auf mehrere (oft fehr viele) Spulen, Zet— 
telfpulen, roquelins, welde, auf horizontalen Eifen-Dräbten ftedend, 
in einem im binterjten Theile des Stuhlgeſtells ſchräg liegenden Rahmen 
(2eiter, Spulenleiter, cantre) angebradt find. Die Urfadhe hier— 
bon muß darin gefudht werden, daß bei der Dide der Fäden, aus welden 
Borden gewebt zu werden pflegen, die zu verfchiedenen Theilen des Deſ— 
find gehörigen Kettentheile fih in fehr ungleihem Mafe einweben (©. 
913), daher fie, auf einer gemeinfhaftlihen Spule vereinigt, fehr bald in 
ungleihe Spannung gerathen würden. Die nöthige Rückſicht auf diefen 
Umftand gebt zumeilen fo weit, daß man nicht mehr als zwei bis ſechs 
Fäden auf Eine Spule bringt. Iede Spule ift mit ihrem eigenen Spanne 
gewichte verfehen, welches nad Art der Rutſchgewichte (S. 916) angebradt 
wird. Die Kette geht von den Zettelfpulen in horizontaler oder faft 
horizontaler Nidhtung nad) dem vordern Theile des Stubls. Sie läuft 
zuerft in Fleinen Abtheilungen zwiſchen den Zähnen eines aus Horn ges 
machten Kammes durd, der dad Hinterriet genannt wird, und die 
Beftimmung bat, die Fäden fhon einiger Maßen gleichmäßig in Geftalt 
einer Fläche von gehöriger Breite zu vertbeilen; gelangt dann zu den 
Litzen des Harnifhes, und endlich durch diefe und das darauf folgende 
ftählerne Nietblatt (Vorderriet) der Lade auf die Bruftrolle. 
Letztere ift eine horizontal liegende Furze Walze, melde dem Bruftbaume 
der anderen Webeftühle entfpricht. Zwiſchen ihr und der Lade findet auf 
befannte Weife (mit Eleinen Sandfhüsen) das Weben Statt. Die Borde 
nimmt dann ihren Weg über die Bruftrolle ſchräg abwärts, nad dem 
MWellbaume, wo fi, — mie in anderen Stühlen ügg Zeug auf den 
Zeugbaum — aufgetwidelt wird. Der Harniſch gleicht # bei allen an— 
deren Stühlen zu gezogener Arbeit (S. 991). In jede (wie gemöhnlid) 
mit einem Eifen befchwerte) Lite deffelben werden fo viele Kettenfäden 
eingezogen, ald zu einem Theil (S. 968) gehören; nämlih 1, 2, 3, 


*) Zehnolog. Eneyklopäbie, M. 610. — Bartſch, Vorrichtungskunſt ıc. 


II. 119. 
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4, 5 oder 6. Oben ift an jede Lite ein Faden (Aufheber) anges 
knüpft; fämmtlidhe Aufbeber find durch ein Löcherbret gezogen, und obere 
balb deffelben an die Korden befeftigt, welche ſich tiber die in dem 
Glasbrete (S. 997) befindlihen runden Slasftangen (Rollen, Glas- 
rollen) in horizontale Richtung menden, um (parallel mit der unter 
ihnen befindlichen Kette) nad dem hintern Theile des Stuhls hin zu 
geben. Die Korden find von zweierlei Art: Einige laufen von dem 
Glasbrete gerade angefpannt etwa 4 Fuß lang fort, und find hinten an 
einem (2 Buß body über der Spulenleiter befindlihen) wagerechten Eifen= 
ftibhen befeftigtz diefe heißen Stüd-Korden. Andere find fchlaff, feßen 
ihren Weg noch unter jenem Stäbchen meiter fort, und find mit den fo 
genannten Wellen verbunden, weshalb man fie Wellen=sKorden 
nennt. Die Wellen find ſchwere Holjftüde von 21, bis 2%, Buß Länge, 
welhe ganz hinten und oben im Stuhle, nad) der Breite deffelben, in 
dem fo genannten Wellen=-Kaften liegen, und an einem ihrer Enden 
einen Drebungspunft haben, fo daß fie einarmige Hebel bilden. Ihre 
Anzahl beträgt mindeftend 2 und hödftens 16. Die Korden einer jeden 
Welle find an dem mittlern Theile derfelben angebunden. In ihrem ge= 
wöhnlihen Zuftande haben die Wellen ſämmtlich eine fchräge (dom Dreh— 
punkte abwärts etwa unter 459 geneigte) Lage; dabei find, wie erwähnt, 
deren Korden bedeutend ſchlaff, und zugleich durh Schnüre (Heber, 
Wellenbeber), Rollen und Gewichte bogenförmig in die Höhe gehalten. 
Es kann aber jede Welle für fih durdh Anziehen einer Wellenfhnur 
aufgehoben und in horizontale Zage gebracht werden, wodurch ihre Korden 
fh fpannen und in die Ebene der Stüdforden treten. Dieſes Ziehen 
der Wellen gefchieht durch den Weber, zu mweldem Behufe jede Wellen- 
fhnur vorn am Stuhle mit einem hölzernen Knopfe (Wellentnopf 
oder Kegel) endiat. In der gezogenen oder aufgehobenen Stellung wer— 
den die Wellen durch eine Art ſenkrechter Klappe (dad Wellenbret), 
worauf fie fich flügen, erhalten; und das MWellenbret ift fo eingerichtet, 
daß beim Ziehen einer neuen Welle die vorher erhoben geweſene nieder= 
finft. 

Die Korden find bier, wie bei allen Zugftühlen, das Mittel zum 
Heben der Ligen im Harnifchez einige derfelben dienen aber aud zum 
Heben der Schäfte (Lißenfämme), fo fern dergleidhen in befonderen 
Fällen nebft dem Harniſche angebradht werden. Es reiht hin, eine bes 
liebige Anzahl Korden an einem Punfte ihres horizontal ausgefpannten 
Theiles zu faffen und empor zu ziehen, um die Ligen, welche an jenen 
Korden angeknüpft find, fammt ihren Kettenfäden in die Höhe zu bringen. 
Diefer Zweck wird dur die Hochkämme erreicht, welche wahre Schäfte 
find, und auf die Korden gerade eben fo wirken, wie die ins Oberfad 
gehenden Schäfte eines gewöhnlichen Webeftuhls auf die Kettenfäden. Die 
Zahl der Hochkämme beträgt mindeftens 8 und höchſtens 365 ihren Platz 
haben fie ungefähr in der Mitte zwifchen dem bordern und hintern Ende 
des Stuhls. Die Ligen derfelben (Hochkamm-Litzen) beftchen aus 
zwei langen in einander hängenden Bindfaden-Schleifen (Stelzen), ohne 
finen Ring oder ein Auge in der Mitte. Die Korden (fowohl Stüd- 
als Wellen» Korden) find — nad einer von dem Deffin des Getvebes 


— 


1018 Wellen-Stuhl. 


abhängigen Ordnung — fo in die Hochkamm-Litzen eingezogen, daß fie 
dur die obere Schleife derfelben laufen. Jede Korde befindet fich ſehr 
nahe an der Umbiegung diefer Schleife, und wird alfo beim Aufheben 
des Hochkamms mit gehoben: vorausgefegt, daß fie geradlinig angefpannt 
ift, was bei den Stück-Korden immer, bei den WellensKorden aber nur 
in fo fern Statt findet, ald deren Welle gezogen if. Die Wellen-Korden, 
deren Wellen nicht gezogen find, gehen vermöge ihres bonenförmigen 
Verlaufes (S. 1017) an foldhen höher liegenden Punkten durd die Schleis 
fen der Hochkamm-Litzen, daß fie beim Auffteigen des Hochkamms nicht 
bon unten berührt, alfo audy nicht gehoben werden. Es ift kaum nöthig 
ju erinnern, daß ein Hochkamm auf diejenigen (wenngleich angefpannten) 
Korden, welche nit in den Schleifen liegen, fondern frei zwiſchen zwei 
benachbarten Ligen durdlaufen, eben fo wenig jemals eine Wirkung aus 
übt, ald ein Schaft auf die nicht in feine Augen eingezugenen Ketten— 
fäden. 

Das Aufheben der Hochkämme, welches (nah dem oben Gefagten) 
zur Bewegung der Korden nöthig ift, gefchieht mittelft gewöhnlicher Tritte, 
die mit Quertritten (S. 922) verfehen find, und durd (über Rollen ge= 
leitete) Schnüre, Hohfammfhnüre, woran die Hochkämme hängen. 
Der Stuhl enthält eben fo viele Tritte ald Hodfämme, und jeder der 
Erjteren fegt nur Einen der Lebteren in Bewegung. Das Treten wird 
(mit dem rechten und linken Buße abwechſelnd) fo verrichtet, daß die 
Hochkämme einer nad) dem andern aufgehoben werden. Gewöhnlich ift 
hierzu die Anordnung fo getroffen, daß die Hebung abwechſelnd einen 
Hochkamm aus der vordern Hälfte und einen aus der hintern Hälfte, der 
Reihe nad, trifft; alfo z. B. für 12 Hochkämme: 12, 6, 11, 5, 10, 4, 
9, 3, 8,2, 7, 15; — 12,6, u. ſ. wm. Es ergibt fid aber von ſelbſt, 
daß dieß Fein mejentliher Umftand ift, daß vielmehr die Hochkämme in 
der Drönung mie fie hängen, getreten (d. h. dur ihre Tritte aufge 
hoben) werden können. | 

Beim Treten eines Hochkamms merden alle die Korden gehoben, 
welche geradlinig durch deffen Schleifen laufen, alfo alle Stück-Korden 
und die Korden derjenigen Welle, melde zur Zeit gezogen iſt (S. 1017): 
- Beide fofern fie in den Hodfamm (in deffen Schleifen) eingezogen find. 
Wenn gar feine Stüf-Korden vorhanden wären, fo müßte jede Welle 
eben jo viele Korden befigen, als die Kette Theile (S. 1016) von ber— 
Ihiedenartiger Lage (in Bezug auf den Eintrag) entbält; und da 
die gleihartigen Theile mittelft ihrer Aufheber ſämmtlich an einer ges 
meinfhaftlihen Korde hängen: fo würde die ganze Kette gehoben, 
wenn man alle Korden der Welle in den Hochkamm eingezogen- hätte, der 
eben getreten wird. Dieß kann nie die Abficht fein, weil dann die Kette 
fein Sad zum Durchſchießen des Eintrages bildete; es foll vielmehr der 
Hochkamm nur die Kettentheile heben, welche Oberfach zu maden be— 
ftimmt find. In der Patrone (S.967) findet man diefe dur die aus— 
gefüllten Vierecke bezeichnet, und danach ergibt fih von felbft die Art, die 
Korden der in Rede ſtehenden erften Welle in den Hochkamm einzu— 
lefen (S. 999). Kehren wir zu der Figur auf ©. 999 zurüd. Dort 
bietet die Horigontalreihe 1 der Ordnung nad 4 leere, 2 volle, 2 Ieere, 
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2 volle Bierede dar. Dieb zeigt an, daß bei dem erften Einfhuffe die 
Kettentbeile 5, 6, 9, 10 gehoben werden müffen. Plan wird demnad) 
die 5., 6., 9., 10. Korde in Schleifen des Hochkammes einziehen, dagegen 
die 1., 2., 3., 4, 7. und 8. Korde neben den Schleifen frei durch den 
Schfamm geben laffen, und in einer oder der andern Weife mit den 
übrigen verfahren, wie es die in der Bigur nicht dargeftellte Fortſetzung 
der Patrone vorſchreibt. Für den zweiten Einfhuß (Neihe 2 der Patrone) 
wird ein anderer Hodfamm getreten, und in diefen wären die Korden 4, 
5,6, 7, 10, u. f. mw. einzuziehen; u. |. f. Jeder Hodfamm bewirkt 
aljo eine neue Hebung aus der Kette, zum Durdlegen eined andern Ein— 
ſchuſſes. Sind alle Hochkämme getreten, fo wird deren Wiederholung eine 
Wiederholung des Mufters hervorbringen. Meiſtentheils erftredt ſich aber 
das Mufter über eine viel größere Anzahl von Einfhüffen, ald man 
Sohfämme anbringen kann. Dann bieten eben- die Wellen dad nöthige 
Hülfsmittel dar. Die zweite Welle enthält wieder eben fo viel Korden 
wie die erfte: und wenn z. B. 12 Hochkämme vorhanden find, melde, fo 
lange die 1. Welle gezogen war, für die erften 12 Einfhüffe Bad) mach— 
ten; fo müffen jet, nad dem Ziehen der 2. Welle, die nämliden 12 
Sohfämme Hebung für den 13. bis 24. Einfhuß maden, zu melden 
Zwede die Korden der 2. Welle pieder nah Anweiſung der Patrone in 
die Hochkämme eingelefen werden. In der That ift alfo jeder Hochkamm, 
binfihtlih feiner Wirkung auf die Kette, dur das Ziehen einer andern 
Welle zu einem ganz neuen Hochkamme geworden, wenn man fo fagen 
darf. Mit den übrigen Wellen wird ein analoges Verfahren beobachtet, 
wie fih aus dem Vorgetragenen ohne Weiteres ergibt. Es Fann (und 
wird). nun oft der Ball vorfommen (namentlih in dem einfady gewebten 
Grunde eines Muſters oder in der Kante der Borde), daß ein bejtimmter 
Theil der Kette von einem beftimmten Hochkamme ftet8 gehoben werden 
muß, d. b. bei der erjten Welle fo gut als bei allen nachfolgenden Wellen. 
Dann fünnen die fänmtlihen, den verfdhiedenen Wellen zugehörigen, Kor— 
den dieſes Theiles vertreten werden duch eine einzige Stüd- 
Korde, und man gewinnt dadurd eine beträdhtlihe Verminderung der 
Korden = Menge, da nämlid eine Stüd-Korde eben die Dienfte thut, wie 
, 2. 6 WellensKorden bei einem Stuhle mit 6 Wellen. Cs wird da= 
durch der große praftiihe Nuten der Stück-Korden einleuchtend, fo wie 
die natürliche Beſchränkung, der ihre Anwendung unterliegt. 

Aus dem Bisherigen fließen nachſtehende Bolgerungen: 1) Eine 
Korde Fann in mehreren Hodfämmen eingezogen fein, weil es möglich ift, 
daß ein und berfelbe Ketten= Theil mehrere Mal gehoben werden muß, 
während man die Reihe der Hochkämme Ein Mul durdtritt. 2) Ieder 
Ketten Theil befigt entweder Eine Stüdforde oder fo viele 
Wellen-Korden als Wellen im Gebraud find, wonadh für 
jeden befondern Ball die Gefammtzahl der Korden leicht zu berechnen ift. 
Diefe Zahl ift dann am größten, wenn gar feine Stück-Korden vorhans 
den find, und ergibt fich in diefem Balle durch Multiplikation der Anzahl 
(verfchiedenartiger) Ketten» Theile mit der Anzahl der Wellen. Ein 
Muſter z. B. von 150 Theilen in der Kette (etwaige Wiederholungen 
abgerechnet, deren Aufheber an den nämlichen Korden hängen) erfordert, 
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wenn es bloß mittelft WellensKorden und zwar mit 12 Wellen gewebt 
wird, 1800 Korden. 3) Die Anzahl der Wellen, multiplizirt mit jener 
der Hochfämme, gibt die Menge von Eintragfäden an, melde eine vers 
fhiedene Lage in dem Gewebe erhalten. Daher ift offenbar, daß durch 
Permehrung der Wellen Hochkämme erfpart werden, und umgekehrt. Ein 
Mufter, welches durd 24 Hochkämme und 10 Wellen bervorgebradt wird, 
kann aud mit 30 Hodfämmen und 8 Wellen, oder mit 20 Hochkämmen 
und 12 Wellen gemwebt werden; weil in allen diefen Fällen nad) 240 
Tritten das Mufter vom Neuen anfängt. Dan fucht jedoch die Zahl 
der Wellen fo fehr zu vermindern, als die Zahl der vorhandenen Hoch— 
kämme dieß erlaubt; denn je weniger Wellen man anmendet, defto weni— 
ger Korden hat man (nad 2) nöthigz und eine zu große Anzahl von 
Korden verurſacht viel Unbequemlichfeit bei der Vorrichtung und beim 
Gebraudye ded Stuhls. Die Hochkämme, mweldye der Stuhl befigt, nimmt 
man daher gewöhnlid alle, von den Wellen aber jedes Mal nur den 
erforderlihen Theil in Gebraud. Zwei Wellen find die Fleinfte Zahl, 
welche anwendbar ift, weil bei einer einzigen Welle (melde beftändig ges 
zogen bleiben müßte) Feine Veränderung Statt fände, wodurch die Wellen— 
Korden der That nah zu Stück-Korden würden. Kleine Mufter laſſen 
fi) aus diefem Grunde ohne Wellen, „bloß mit Stüd-Korden und Hoch— 
fämmen weben, wobei die Anzahl der Einſchüſſe im Mufter jener der in 
Gebrauch genommenen Hodfämme gleih wird, — Das Marimum der 
Ausdehnung eined Mufters läßt fi dagegen auf etwa 576 Einjchüffe 
(36 Hochkämme X 16 Wellen) fegen — Syhmmetriſche (umgekehrte) 
Miederholung des Mufters im Einfchuffe, oder theilmweife gerade Wieder— 
bolungen innerhalb des Geſammt-Umfanges des Mufters (mad deffen 
Länge) erfordern, wie fih von felbft verfteht, Feine eigenen Hochkämme 
und Wellen. 

In der Konftruftion des Bordenwirkferftubls liegt fehr viel Aufwand von 
Scharfſinn, und in früherer Zeit fonnte diefe Art Webjtubl für unübertroffen 
gelten. Seit der Erfindung der Jacquard-Maſchine bat fie an Werth fehr 
verloren, und gewiß wird allmälig die Ginrichtung mit Hohfämmen und 
Wellen ganz und gar von dem Jacquard verdrängt werden. Gin Mufter von 
200 Theilen in der Kette und 576 Ginfhußfäden, welches — mit 36 Hoc: 
fimmen und 16 Wellen, obne Etüd:Korden, gewebt — bie riefige Anzahl von 
3200 Korden erfordern und ein wabres Kunftftüd für die ältere Stuhl-Ein— 
richtung fein würde (denn man gebt felten über 150 Ketten:Theile und 200 
Einfhüffe binaus), verlangt, um mit einer Jacquard.Mafchine gearbeitet zu 
werden, nicht mehr als 200 Platinen und 576 Karten oder Pappen, und ift 
noch außerordentlih weit von dem Höchiten entfernt, was der Jacquard ohne 
Unbequemlichkeit und ohne große Koften leiften Fann. 


1. Broſchirte und geftidte Stoffe. 


A) Wenn bei einem gemufterten Zeuge, in welchem der Einſchuß 
Figur madt (d. h. auf der rechten Seite innerhalb der Grenzen der 
Zeichnung flott Liegt) die nämlichen Einfhußfäden zugleich dienen müſſen, 
um das Örundgewebe zu binden — wie in dem bisher Borgetragenen 
ftetö angenommen wurde: — fo fann diefer Umftand in gewiffen Sinne 
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eine Unvollfommenheit genannt werden, weil er e8 unmöglich madt, die 
Figur als völlig felbftändig und fo erfcheinen zu laffen, daß fie mit dem 
umgebenden Grunde nichts gemein hat. Sind Kette und Eintrag Fäden 
bon einerlei Art und Barbe, fo ift es nod. am menigften ftörend, daß 
Theile der figurbildenden Eintragfäden (wenn gleih in geringem Maße) 
aud im Grunde zu fehen find. Erfordert aber der Zweck, daß die Figur, 
um auf dem Grunde anfpredhender herborzutreten, aus befonders diden, 
oder aus eigenthümlid und auffallend gefärbten, oder wohl gar aus ganz 
berſchiedenartigen Bäden beftehe; fo ift e8 oft unzuläffig, daß Theile diefer 
Fäden auch im Grunde erfcheinen, weil dadurch der malerifche Effekt be— 
einträchtigt jvird. Man nehme, um bierüber eine klare Borftellung zu 
erlangen, 3. B. an, bei einem Mufter, weldes in Bigur und Grund 
atlasartig iſt, fei die Kette weiß, der Eintrag roth. Unter diefer Vor— 
ausfegung wird die Figur zwar im Ganzen roth erjcheinen, aber mit 
Heinen weißen Pünktchen durchſäet, welche von den ſichtbaren Theilden 
der Kette (den Bindungen) entftehen; der Grund wird im Ganzen ge— 
nommen weiß fein, aber ähnlihe Pünktchen von rother Farbe enthalten. 
Nicht felten (z. B. bei Damaft) läßt man ſich dieß gefallen. Soll aber 
etwa das Muſter aus diden rothen Fäden beftehen, und dagegen der 
Grund ein feines, klares weißes Gewebe darftellen; fo darf offenbar bon 
den Bigur-Schußfäden in dem Grunde gar nichts zum Vorſcheine fommen. 
Gleiches gilt für den Fall, daß die Figur durd einen Einfhuß von Bahn 
(geplättetem Drahte, Bd. I. S. 551), Chenille u. dergl. erzeugt werden 
fol, und überhaupt jedes Mal, wenn man wünſcht, daß dad Mufter ſich 
fo fehr ala möglid vor dem Grunde auszeihne., Für folde Bälle wird 
aljo außer dem Einfhuffe für das Grundgewebe (Grundſchuß) noch 
ein befonterer, nur in der Pigur zum Vorſchein fommender Einfhuß 
(Figurfhuß) erfordert. Man nennt Stoffe, melde auf diefe Weife 
gewebt find, brofdirte Stoffe, das Einfhießen der PFigurfäden 
Brofhiren, und den Figurfhuß felbft auch Broſchirſchuß. 

Es werden beim Brofhiren zweierlei Berfahrungsarten angewendet: 
Nah der erften läuft jeder Figurſchuß, gleich dem Grundfhuffe, durch die 
ganze Kettenbreite, liegt aber bloß in der Figur fihtbar (durch einzelne 
Kettenfäden nad Erforderniß eingebunden) auf der rechten Seite, dagegen 
außerhalb der Figur überall auf der unrechten oder linken Seite, und 
war entweder ganz und gar flott, oder ebenfalld durd einzelne Ketten 
fäden (Necompagnage, recompagnage) an wenigen Punkten gebun— 
den: Lanciren, lancirte Stoffe (lancer, étoſſes lancdes). Nad) 
der zweiten Methode gebt der Figurſchuß nur in der Figur hin und ber, 
febrt alfo an den Rändern derfelben um, und läßt aud auf der linken 
Seite die Grundftelen durdaus unbedeckt: eigentlihes Brofdiren, 
brofhirte Stoffe im engern Sinne (brocher, brochage, £toffes 
brochees). In diefem Falle erhält natürlid, fo fern auf einer Linie 
der Zeugbreite mehrere ifolirte Figuren neben einander ftehen, jede der= 
felben ihren eigenen Einfhuß, der ausfchlieflih in diefer einzelnen Figur 
bingehbt und miederfehrt. Das Broſchiren ift mühfamer, zeitraubender, 
als das Lanciren; es bat aber vor diefem gewiffe Vorzüge, melde in 
manden Fällen überwiegend find: Beim Laneiren fällt der Stoff durd 
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die nutzlos auf der Nüdfeite liegenden Bigurfhuß-Theile ſchwer aus; die 
Rückſeite felbft ift eben durch den dort fihtbaren Figurfhuß unanfehnlid; 
und wenn dad Grundgewebe dünn, zart und loder ift, fo ftört der hinten 
liegende Grundfhuß fogar auf der rechten Seite, weil er durchſcheint. 
Diefen Uebeln hilft man zwar gewöhnlich dadurd ab, daß man die gänze 
lich flott liegenden Figurſchuß-Theile der Nüdfeite an dem fertigen Stoffe 
mit der Scheere oder mit einer Art Scheermafdine, decoupeuse*), her— 
ausfchneidetz aber diefe Arbeit des Ausſchneidens (decouper) ber: 
urfaht Koften, und das außgefchnittene Schuß-Material ift rein verloren; 
zugleich bleiben die Endchen der abgejhnittenen Fäden rings um die Figur— 
Ränder hervorragend ftehen, und maden die Nüdfeite raub, haarig ; und 
mandmal kann e8 dann fogar gefchehen, daß einige Pigurfäden (da fie 
nun feine andere Befeftigung als durd die Bindungen der Figur haben) 
fih im Gebraude des Stoffes nad) und nad herausziehen. Beim Bro= 
fdhiren bleibt dagegen der Raum des Grundes auf der Nüdfeite völlig 
rein und glatt; man bedarf des Ausfchneidens nicht, erfpart bedeutend 
an dem Materiale, woraus der Bigurfhuß befteht, und bat das Losgehen 
der Bigurfäden nit zu fürdten. Befonders für die Fälle, wo die ifolirt 
ftehenden Biguren, der Zeugbreite nad), weit auseinander ftehen, und der 
Figurſchuß aus theurem Materiale gebildet if, empfiehlt fih das Bro— 
fhiren vorzugsmeife vor dem Lanciren; doch wird Erfteres öfters auch bei 
ziemlih nahe zufammen ftehenden Figuren angewendet, wenn die Koftbar= 
feit de8 Stoffs es geftattet, die vermehrte Arbeit daran zu wenden (z. B. 
bei Shamls) 

Beim Brofhiren mie beim Lanciren werden die Figurfäden abwech— 
felnd mit den Grundfäden eingefhoffen (am gewöhnlichſten: 1 Grundſchuß, 
1 Figurfhuß, oder 2 Schuß Grund, 1 Schuß Figur, zuweilen aud) 
umgekehrt 1 Schuß Grund, 2 Schuß Figur); und man ift nit auf 
einfarbigen Bigurfhuß beſchränkt, vielmehr gebört es faft zur Regel, daß 
man Pigurfäden von verſchiedenen Barben in beftimmter Reihenfolge nad) 
einander einſchießt. Im den zwiſchen einzelnen Biguren liegenden leeren 
Streifen, wo reiner Grund über die ganze Zeugbreite ergeht, wird natür— 
lich nur Grundfhuß eingetragen. Der Bigurfhuß ift loderer, weicher, 
oft auch dider, überhaupt derender als der Grundſchuß, und Leßterer 
berfchtwindet daher in der Figur ganz und gar für das Auge, meil die 
Bigurfäden fih fo an einander drängen, daß fie ihn verbergen. Eben fo 
fallen die Fleinen, von einzelnen auf dem Bigurfchuffe liegenden Kettenfäden 
erzeugten Bindungen in der Figur wenig auf; und will man fie fo volle 
fommen al8 möglich verbergen, fo bringt man, zur Bindung des Schuß— 
Lizere in der Figur, in regelmäßigen Abftänden eigene fehr feine, befon= 
ders aufgebäumte, mit befondern Schäften verfehene, Kettenfäden an 
(Siage, Liagefäden, liage), und läßt dagegen die Grundfette gar 
nit in der Figur binden. Die Hebung der Kettenfäden für den Figur— 
ſchuß erfolgt dur den Zug (meshalb die rechte Seite des Stoffs auf 


dem Stuhle unten liegt), das Fach für ben Grundfhuß durch Schäfte 
und Tritte. 
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Beim Lanciren bedarf man wenigſtens zweier Schützen: Einer für 
den Grund, Einer für die Figur; ift Letztere mehrfarbig, fo erfordert 
natürlich jede Farbe eine eigene Schüße. Dabei kann, wenn die Anzahl 
der Schügen nit über 3 beträgt (die zum Grunde eingeredynet) mit der 
Schnellfhüge gewebt werden, indem man fih der Doppellade (S. 936) 
bedient. 
Es gibt Einrihtungen, wonach mittelft der Jacquardmaſchine (ohne 
Zuthun des Webers) in dem Wugenblide, wo die zu einer neuen 
Schuffarbe gehörende Mufterpappe zur Wirfung kommt, die Schütens 
Faften gehoben oder herabgelafjen werden, um die entjprehende Schütze 
auf die Bahn zu bringen’); ja man bat ähnlihe Mechanismen der 
Wechſellade (battantlanceur) jelbjt auf eine größere Anzahl Schügen 
ausgedehnt‘). Statt die Schützenkaſten gerade über einander zu ftellen 
(Steiglade, drop box), kann man fie hinter einander in einem kleinen 
pendelartig aufgehangenen Rahmen anordnen (swing box), oder rundum 
auf einem Zylinder anbringen, der nad) Bedarf um feine Achſe gedreht 
wird, damit jedes Mal die eben erforderlihe Schüge obenauf fommt***). — 
Sofern von Anwendung der Schnellfcyüge abgefehen wird (mas bei viel— 
farbiger Lancirung meift der Ball ift, indem Wechfelladen für eine große 
Anzahl Schügen fehr umftändlihe Apparate find), wendet man eigen— 
tbümlihe Schützen an, melde die Geftalt der Handſchützen haben, gleid) 
den Schnellfhügen auf zwei Walzen laufen, und mit der Hand durd) 
das Bach der Kette geftoßen werden, fo daß fie ein Mittelding zwifchen 
Hand» und Schnellſchütze darftellen. Hierbei müffen, wenn der Stuhl 
breit ift, zmei Arbeiter an demjelben angefegt werden. 
Beim Brofdiren ift Eine Schüge für den Grundſchuß nöthig, und 
außerdem für jede Barbe der Figur eine folde Anzahl Feiner Broſchir— 
Schützen, daß jede der neben einander ftehenden Biguren ihre eigene 
bat. Käme 3. B. die Figur auf der nämliden Linie der Zeugbreite 6 
Mal vor, und enthielte fie 4 Barben, fo wären 24 Brofdir - Schüken 
erforderlih, die beim Einfhießen in jeder einzelnen Figur regelmäßig ges 
wehjelt werden. Die Broſchir-Schützen können in den meiften Bällen” 
nur Handfhüten (fogenannte Stedfhüken) fein; dod gibt es zum 
Broſchiren einfarbiger (felten mehrfarbiger) Mufter auch Apparate, die fi 
auf das Prinzip der Schnellfhüge gründen, und entiveder aus Schuß 
ipulen, ohne eigentlihe Schütze an der Lade angebradt, beſtehen (Bro= 
ſchir-Sade, batlant brocheur)*'"*), oder von der Bade unabhängig 
fint-}). 
*) Gewerbeblatt für Sadfeh, 1842, ©. 407; 1843, ©. 130. — Polytechn. 
Gentralbi. 11. (1843) &. 106. — Gewerbeblatt für d. Königr. Hanno: 
ver, 1842, ©. 245. 

*) Bulletin d’ Encouragement, XLV. (1846) p. 394. — Polytechn. Jour: 
nal, Bd. 103, S. 25. — Polytehn. Gentraibl, 1847, ©. 15. 

) Brevets XLV. 307. 

“+, Gewerbeblatt für Sachſen, Jahrg. 1838, ©. 338. — BrevetsXLVIN. 
775 XLIX. 352; LI. 31. — Polytechn. Gentralbl. 1838, Bb. 2, ©. 
1132; Neue Folge Bd. 3 (1844), ©. 434; Bd. 5 (1845), ©. 101. 

+) Polytehn. Journal. Bd. 64, ©. 264. — Breveis XLVII. 673 LII.58. 
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B) Die auf dem Webeftuhl in fogenannter Mlattftid)- Manier ges 
tidten Stoffe (bauptfählid Muſſelin, worin die Stiderei durch didere 
Baummollfäden gebildet wird) ſtimmen mit den brofdirten darin überein, 
daß, unabhängig von dem Grundgemebe, ein befonderer Einfhußfaden in 
(bald kürzeren bald längeren) Zickzack-Linien flottliegend angebradt wird; 
aber da8 hierbei angewendete Mittel ift weſentlich berſchieden und mieder 
ein doppeltes. Am gebräudlichften ift der fogenannte Nadelſtuhl'), 
auf welchem die Stiderei gewöhnlich fo verfertigt wird, daß fie ganz auf 
der rechten Seite des Zeuges liegt, mit alleiniger Ausnahme der (faum 
bemerfbaren) Bindungen, durd melde die Stidfäden im Gewebe 
feftgehalten werden. Die rechte Seite des Zeuges ift beim Weben oben. 
Auf einem Kettenbaume ift wie gewöhnlich die Grundfette aufgebäumt; 
auf einem zweiten Baume befinden fi die Stidfäden, welche man aber 
dennody nicht für Kettenfäden anfehen darf, weil fie in der That durd) 
die Verarbeitung quer über die Grundfette zu liegen kommen. Jeder 
Stidfaden geht auf feinem Wege nad der Lade (Stidlade, Stid- 
fhlag, battant brodeur) oberhalb des Zadendedels hervor (alfo nicht 
durd das Nietblatt), und ift dann durd das Oehr am untern- Ende 
einer ſenkrechten, 3 bis 4 Zoll langen, ftählernen Nadel eingefädelt. 
Sämmtlide Nadeln find, unmittelbar vor der Zade, in einer Reihe ftehend 
angebradt, und an einer hölzernen Leifte, Nadelftab, brodeur (oder 
aud an zwei, drei folden Stäben) befeftigt. Der Nabelftab bat feine 
Lage etwas weiter oben als der Ladendedel, parallel mit demfelben, und 
ift mit der Zade fo verbunden, daß er fid) fowohl auf und ab, als Links 
und rechts, innerhalb vorgefchriebener Grenzen, mit der Hand fdhieben läßt. 
Sind zwei Nadelftäbe vorhanden, fo Fünnen fie die Seitenfhiebungen ge= 
meinfchaftlih oder entgegengefeßgt machen. Iſt der Nadelftab erhoben, fo 
befinden fi) die Stickfäden oberhalb der Kette. Wenn nun durd Treten 
das gewöhnliche Fach für das leinmandartige Grundgewebe gemacht wird, 
fo fenft man gleich naher den Nadelftab nieder, wodurch die Nadeln 
zwiſchen den Bäden des Oberfahs hinabgehen und die Stidfäden in dad 
Unterfah fommen. Sodann wird eingefhoffen, der Nadelftab wieder ge= 
hoben, mit der Lade angefchlagen, und man fhießt (ohne den Nadelftab 
zu gebrauchen) wieder ein oder mehrere Male ein, wobei aljo die Stid- 
fäden oben und ungebunden auf dem Gewebe liegen bleiben. Bevor man 
hierauf die Nadeln von Neuem fenft, wird der Nadelftab feitwärts (z.B. 
von der Rechten gegen die Linfe) um ein beftimmtes Maß verſchoben; c8 

- ziehen fid) dadurd die Stidfäden eben fo weit quer auf dem Gewebe hin, 
und wenn fie dann durdy die Nadeln ins Unterfach gebracht werden, bin 
det fie der Eine darüber eingefhoffene Einfchlagfaden fei. Diefe Bindung 
durch den Eintrag ift der einzige Umftand, worin die Stidfäden mit den 
Kettenfäden Aehnlichkeit haben, und der fie von den Pigurfäden in einem 
brofdirten Gewebe weſentlich unterſcheidet. In dem Bortgange der Arbeit 
wird der Nadelftab vor jeder neuen Senkung ſeitwärts gefhoben (ab— 
wechſelnd rechts und links), und bleibt jedes Mal nur fo lange unten, 
bis Ein Schußfaden eingetragen ift. Die Geftalt des Mufters hängt ab 
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a) von der Größe der Seitenſchiebung des Nadelftabes (welche durd) einen 
damit verbundenen jweiarmigen eifernen Hebel, Nadelführer, und ein 
durhbrochenes Mufterblatt von Meffingbled — in deffen Oeffnungen 
das obere Ende des Nadelführers eingreift — regelmäßig bariirt wird), 
weil dadurd die Stidfäden fi bald über mehr bald über weniger Ket- 
tenfäden quer binlegen; b) von der Kombination diefer Sciebungen 
(ihrer Richtung und ihrer Größe nad) binfichtlic) zweier zufammengehöriger 
Nadeln (in jo fern man mit zwei Ntadelftäben arbeitet) ; c) von der grö= 
Bern oder geringern Anzahl Schußfäden melde nad einer Senkung der 
Nadeln und vor der nädftfolgenden Senkung eingetragen werden. Iſt 
diefe Zahl ftellenmweife groß, und fchneidet man nachher die dadurd ent= 
ftehenden langen, ſtark jhräg laufenden Theile der Stidfäden heraus; fo 
erhält man ifolirt ftehende Pleine Figuren: finden ſolche Unterbredungen 
niht Statt, ſchießt man vielmehr nad jeder Senfung der Nadeln nur 
Ein Mal, oder jtellenweife höchſtens 4 bis 6 Mal ein; jo bildet die 
Stiderei Längenſtreifen in dem Zeuge, deren Breite von der Größe der 
Nadelftab = Schiebungen, und deren Entfernung bon einander durd) die 
Stellung der Nadeln (oder Nadel= Paare) bedingt wird. 

Man Fann am Nadelſtuhle zwei Eyiteme von Stidfäden, jedes auf einem 
befondern Baume aufgebäumt, das eine über, das andere unter der Grundkette, 
anbringen ; und entfpredend einen Nadeljtab über, einen unter ber Kette, welche 
Beide wechfelweife wirfen: fo ift es zu erreichen, daß die Etiderei auf beiden 
Seiten recht wird *). 

Die zweite Vorrihtung zum Stiden ift die (ebenfalld an der Lade 
des Stuhls angebradte) Plattftihmafhine**), melde nad) Art einer 
Brofhirlade (S. 1023) arbeitet, und aud eine ähnliche Konftruftion hat, 
indem fie mit Fleinen (eigenthümlich geftalteten) Schügen verfehen ift, auf 
deren Spulen die Stidfäden aufgemidelt find, die dadurd zu wahrem 
Brofhirfhuß werden, zumal fie in dem Stoffe wirflid dur die Kette 
und nicht durch den Eintrag gebunden werden. Durd eine Iarquards 
Mafhine und den Harnifh, oder mittelft Schäften und eines einzigen 
auf befondere Art wirkenden Trittes, werden aus der Kette die gehörigen 
Fäden gehoben, worauf die Schügen in die Kette eingefenkt, und durd) 
ihre auf einen Meinen Raum beſchränkte Schiebung die ſämmtlichen Stid- 
fiden in das gebildete Fach (alfo unterhalb der gehobenen Fäden) von 
lints nad rechts eingezogen werden. Dann läßt man fogleic die Schützen 
wieder in die Höhe fleigen, und führt fie durch die Schiebung von redts 
nad) links an ihren erften P lab zurüd, wodurch in derfelben Richtung 
die Stickfäden ſich nun oberhalb der Kette außftreden. Es findet fonad) 
ein wirkliches Ummideln der gehobenen Ketten = Abtheilungen Statt, und 
ed liegt abwechſelnd ein Faden der Broſchirung oben und einer unten, 
modurd die Stiderei auf beiden Flächen des Zeuges gleih und recht wird. 
Daß aud hier mit den Stickfäden abwechſelnd Grundfhuß eingetragen 
werden muß, berfteht ſich von felbft. 


— — — ———— — 


*) Brevels LXIV. 167. 
) Gewerbeblatt für Be, Jahrg. 1838, ©. 385. — Polytechn. Gen: 
tralblatt. 1839, Bd. 1, ©. 280. 
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Die Betrachtungen, melde (S. 1021) angeftellt worden find, um für 
geriffe Fälle, wo ein Mufter durd verichiedenfarbigen Eintrag gebildet 
werden foll, die Nothmendigkeit des Broſchirens zu zeigen, laffen ſich auch 
in Bezug auf die Kette anftellen, wenn diefe die Figur mahen muß; 
und jo gelangt man zur Erfenntniß, daß es bier ein ähnliches Mittel 
geben müſſe. Diefes beftebt in dem Auffhmweifen (Muflegen) der 
Figur mittelft einer befondern farbigen Kette (Figurkette, im Gegen 
fake der Grundkette), welde für fi gefcheert und auf einem beſon— 
dern Kettenbaume fo aufgebäumt wird, daß fie nahe unter der Grundkette 
liegt, und in dem Nietblatte fi mit derjelben bereinigt. Man zieht 
nämlich in jedes Nohr des Blattes 1 oder 2 oder 4 Grundfettenfäden 
nebft 2 oder mehreren Fäden der Figurkette. Das Fach der Grundfette 
wird durch Schäfte und Tritte herborgebracht, wie es nöthig iſt, um das 
gewöhnliche (meift leinwandartige) Grundgemwebe zu erzeugen ; die Hebung 
der Figurfäden gefchieht bei einfacheren Muftern durch Schäfte und Tritte 
(Bußarbeit), bei größeren oder zufammengefegteren durch den Zug mittelft 
einer der fhon befannten Vorrichtungen. Die Pigurfette bleibt fo lange 
im Unterfad und es wird fo lange nur Grund gemwebt, als feine Figur 
— die fih oben auf dem Zeuge bildet — erſcheinen foll (wenn nämlid 
Streifen von reinem Grunde quer über den Zeug geben). Kommt dann 
der Weber an die Figur, fo wird das Oberfach gebildet: a) aus der 
Hälfte der Grundfette (fo fern der Grund leinwandartig if); b) aus 
jenen Fäden der Pigurfette, melde zur Bigurbildung oben liegen müffen. 
Es wird alfo nun zugleich gezogen und getreten, oder es erden zwei 
Tritte auf Ein Mal getreten: einer -von den der Grundkette angehörigen, 
und einer bon jenen der Biqurfette, fo fern nämlich Letztere mit Schäften 
arbeitet. Da ftets ein und derfelbe Figurfaden während mehrerer Einſchüſſe 
im Oberfache bleibt, fo wird er nit von jedem zweiten Schußfaden, 
fondern viel feltener abgebunden (bededt); mit Einem Worte: die Figur 
ift fein leinwandartiges Gewebe, mwenngleih der Grund ein foldes dar— 
ftellt; in Erſterer liegt vielmehr der größte Theil der Figurkette frei, und unter 
ihr bildet fi) fort und fort der Zeinwandgrund, — Negelmäßig wird das 
Auffhmeifen dann angewendet, wenn das Mufter nit aus Fleinen ifolirten 
Viguren befteht, fondern ununterbrochene oder wenig unterbrodyene Längen 
ftreifen im Zeuge bildet. Daß man dem gemäß aud die Figurkette nur in 
entjprechenden ftreifen= oder büſchelartigen Abtheilungen (von gleicher oder 
verſchiedener Farbe) ſcheert, zwiſchen welchen beim Aufbäumen und Einpaffiren 
die gehörigen leeren Räume gelaffen werden, geht aus der Natur der Sadıe 
hervor. Die auf der Nüdfeite lofe (ungebunden) liegen bleibenden Por— 
tionen der Figurkette werden, wenn fie bon einiger Maßen bedeutender 
Länge find, auf dem fertigen Zeuge ausgefchnitten, mie jene des Figur— 
fhuffes bei lancirten Muftern (8.1022). Enthält das aufgefchweifte 
Mufter mehrere Farben, fo wird jede Farbe der Kette für ſich gefcheert 
und auf einen befondern Baum gebradt. In der Reihe, wie die Ketten= 
fäden durd das Nietblatt gehen, müffen dann die verſchiedenen Farben 
mit einander und mit den Grundfäden gehörig abmwechfeln. 
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In fo fern durch das Auffchweifen ein ähnlicher Erfolg gewonnen werden 
taun, wie durch das Broſchiren, insbefondere das Lanciren, S. 1021 (nämlich 
eine Figur aus Fäden, von denen der Grund nichts enthält), fonfurriren 
beide Arten von Zigurirung mit einander. Es bleibt zwar mandmal der 
Willfür liberlaffen, ob man die Figur durch Ketten: oder Ginfchußfäden bilden 
will; in den meiften Fällen wird aber die Wabl dadurd beftimmt, daß man 
trachtet, fo wenig Material als möglid durch das Ausfchneiden aufzuopfern. 
Mufter, welche aus figurirten, ziemlich weit von einander entfernten Längen: 
ftreifen beftehen, werden daber am zwedinäßigften durch Aufichweifen darge: 
fell, weil man, wenn man fie brojdiren wollte, allen Figurihuß, der auf 
der luken Seite nutzlos von einem Streifen zum andern läuft, verlieren 
würte. Figurirte Querflreifen oder zerſtreute Pleine Figuren, die in der Brei: 
ten: Richtung mäber beifammen ftehen als mad der Yänge des Zeuges, eignen 
fih dagegen vorzugsweife und oft ausfchlieglih zum Laneiren. 

Nicht felten verbindet man das Auffchweifen einer Figur mit der Figur» 
bildung durch den Einihuß in der Grundfette felbft, fo daß einige Theile der 
3eihnung durch die Figurfette, andere durch das Flottliegen des Einfchuffes 
über der Grundfette (eben fo wie bei den Mufern der Abtbeilung 1., S. 965, 
969) fih bilden. Dieſes Verfahren gewährt den doppelten Bortbeil, daß man 
zweifarbige Mufter erhält, ohne im der Figurkfette mehr als Eine Farbe zu 
baben; und daß, dur die Abwechslung in der Richtung der Fäden, ein an: 
genehmes Spiel mit dem Glanze der Figur entftebt. 

3u den aufgefchweiften (durch Berfchiedenheit der Kette gemufterten) Beu« 
gen find, im weitern Sinne bes Ausdrudes, auch diejenigen zu rechnen, bei 
welhen Längenftreifen von verfchiedenartigem Stoffe mit einander abwechſeln, 
i. B. Atlas und Köper, oder leinwandartiger Grund und Atlas, oder Tafft 
und Gaze, oder glatter Köpergrund und Pleinfigurirte Streifen ꝛc. Nach ber 
in gegenwärtiger Darftelung beobachteten Eintbeilung fallen aber dergleichen 
Gewebe unter den Abſchnitt I. (S. 980 e.). Die Verſchiedenheiten liegen bier 
tbeils in der Art und in dem mehr oder minder großen Fädenreichthum der 
einzelnen Ketten: Abrheilungen, welde gleichfam eben fo viele neben einander 
aufgefpannte Ketten bilden, und (ohne eine eigene Figurkette) durch den Ein— 
ſchuß in Ein Stüd zufammengewebt werden; theils in der Art, dieſe Abthei— 
lungen beim Weben (fei e8 ganz allein durch Schäfte, fei es tbeilmweife mittelft 
des Zuges) Fach machen zu laffen. Hier, fo wie in der ganzen Mufterweberei, 
ft dem Gefhmade und der Grfindungsgabe des Anordners unendlich viel 
überlaffen, und eine fchriftlihe Darftellung kann höchſtens etwa eine Ahnung 
bon der Menge möglicher Kombinationen erweden. 


IV. Durchbrochene Stoffe (dtoffes a jour). 


Die durdhbrodenen Stoffe werden immer mit Hülfe des Perlkopfes 
und der übrigen Einribtung des Gaze-Stuhls (S. 947) erzeugt; theild 
weil die Freuzförmige Berfchlingung mänder Kettenfäden nöthig if, um 
das Verfchieben der fibrigen Kettenfäden und des Eintraged in einem mit 
Deffnungen gemwebten Stoffe zu verhindern, theild weil zur Bildung des 
Muſters ſelbſt die Durchkreuzung der Kettenfäden, ja fogar dad Hinüber— 
jiehen eines Polfadens linfs oder rechts über mehrere Stüdfäden er— 
fordert wird. Die fpezielle Beichaffenheit der Mufter und der zu ihrer 
Hervorbringung dienlihen Vorrichtung kann bier nicht näher beſchrieben 
werden, indem der Raum das Eingehen darauf nicht geftattet, und über- 
dieß ohne ausführliche Zeichnungen der Gegenftand nicht deutlich darzu— 
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ftellen wäre. An einem einzigen fehr einfachen Beifpiele fol gezeigt 
werden, Wie in einem leinmwandartigen Stoffe ai oder ähnlidem 
lockern Gewebe) Deffnungen angebradht werden Fünnen. Wenn man in 
der Kette in regelmäßigen Entfernungen leere Räume läßt, alfo die Kette 
ftreifenmweife fheert, aufbäumt und einzieht, 5. B. abwechſelnd 1 Zoll 
breit volählig und %/, Zoll breit leer; fo wird der Einfhuß in den 
leeren Räumen ungebunden liegen und gleihmäßig vertheilte loſe Quer— 
fädchen bilden, welche nod) Feine gefällige Abwechslung mit dem leinwand— 
artigen Gewebe der beiden Streifen bilden. Fügt man aber hinzu, daß 
die erften zwei und die leßten zwei Kettenfäden eines jeden der leinwand— 
artigen Streifen duch den Perlkopf fähig gemadt find, abwedjelnd 
Kreuzfach und offenes Sad) mit einander zu machen; und daß z. B. je 
4 Schuffäden zufammen in das Kreuzfach, dann wieder 4 in das vffene 
Bad eingefhoffen werden: jo werden diefe vierfadhen Einſchußfäden durd) 
die Kreuzungen des Stüd- und Polfadens, zwiſchen melden fie einges 
ihloffen find, an einander gedrängt, und es hört dadurd die gleihmäßige 
Vertheilung des Einfhuffes in den von Kettenfäden entblößten Streifen 
dergeftalt auf, daß vielmehr 4 und 4 der oben erwähnten Querfädden 
nahe beifammen liegen, und zwiſchen diefen Büſchelchen größere offene 
Räume entftehen. Läßt man überdieß etwa noch in der Mitte jedes 
foldjen durchbrochenen Streifens einen Pol- und einen Stüdfaden derge— 
ftalt mit einander duch die ganze Länge hingehen, daß diefe beiden zwi— 
hen ihren Kreuzungen die Querfädchen ebenfalls zu 4 und 4 (in der 
nämlichen oder in berfchiedener Abtheilung) zufammenfaffen, fo ergibt ſich 
dadurd eine neue Modififation der Deffnungen. Die leinwandartigen 
Streifen werden oft durch Stiderei (S. 1024) verziert, was aber natürs 
lich mit dem Weben der durchbrochenen Theile in feiner mwefentliden oder 
nothivendigen Verbindung Üeht. 

Im Uebrigen mögen, hinfihtlih der durchbrochenen Stoffe im Alle 
gemeinen, folgende Bemerkungen genügen. Die Hauptmittel, durd melde 
man durchbrochene Mufter hervorbringt und modifizirt, find folgende: 
1) Daß man bald nur einige, bald aber alle Kettenfäden zur Bildung 
des Kreuzfaches mittelft des Perlkopfes vorridtet. 2) Daß man nad) 
gewiſſen Regeln mehr oder weniger Schußfäden zwifchen zwei Kreuzungen 
eined Fädenpaares einfhießt. 3) Daß man die Polfäden mit den Stück— 
fäden abwechſelnd eine Zeit lang bloß offenes Bad, und eine Zeit lang 
ſowohl offenes Bad) als Kreuzfach, machen läßt, und diefes Verfahren in 
Bezug auf verfchiedene Abtheilungen der Kette verſchieden modifiziert. 4) 
Daß man mittelft der Perlköpfe die Polfäden über mehr als Einen 
Stüdfaden herüber und nachher fbieder hinüber ziebt, wodurd die Pol— 
fäden verjchiedenartige geſchlängelte Linien bilden; wobei, in fo fern die 
mittelft eines Polfadens zu umfchlingenden Fäden nicht fämmtlid in dem— 
ſelben Rohre des Nietblattes ſtehen, es nöthig wird, die Perlföpfe vor 
dem Blatte anzubringen, weil fonft die Zähne des Letztern der Verkreu— 
zung im Wege ftchen würden. Durch mannicdfaltige Verbindung diefer 
Methoden merden ſehr verfchiedenartige durchbrochene Gewebe erzeugt; 
z. B. foldhe, bei welden durd Theile der Polfäden zufammenhängende 
diagonale Linien gebildet find (Köper-Gaze, tweeled gauze); vder 
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durhbrochene Mufter auf alattem Gazegrunde (gaze damassee); oder 
ein völlig ſpitzenähnlicher Stoff (Entoilage, entoilage); u. dgl. m. 


V. Doppel: Gewebe: 


Stellt man fi vor, daß auf einem Webeſtuhle zwei Ketten, eine 
nahe über der andern, aufgebäumt und ausgefpannt feien, bon melden 
jede mit einem eigenen Einjhuffe leinwantartig verwebt wird; fo ent= 
ſtehen zwei getrennte Zeugftüde, wenn beide Ketten ſtets bon einander 
unabhängig bleiben, und es bildet fih durdaus nichts, mas einem 
Mufter ähnlich wäre. Mit einer geringen Abänderung, und unter gänz— 
liher Beibehaltung des leinwandartigen Bädenverbandes, kann jedody bei 
diefer Anordnung ein wahres Mufter erzeugt werden. Das Mittel hierzu 
beftebt im Allgemeinen darin, daß die beiden Stoffe, weldye aus den zwei 
Ketten entſtehen, nad einer beftimmten Regel ftellenmweije zu einem einzigen 
Zeuge zujammengemebt werden. Dieſe Vereinigung findet nirgend 
flähenmweife Statt, fondern nidyt anders als in geraden oder beliebig 
gefrümmten Linien; und diefe Linien find es, welde die Bigur bilden, 
während innerhalb der von ihnen eingefaßten Flächenräume die beiden 
Gewebe unverbunden — gleihfam fadartige, ringsum gefchloffene Höh— 
lungen zmwifchen ſich laſſend — auf einander liegen. Im Befondern 
geihieht die Ausführung wieder auf zweierlei Art, indem man zwei ber= 
ihiedene Wege einfhlägt, um die von den Bigurlinien umgrenzten Belder 
bervortretend und auffallend zu madhen. Das erfte Verfahren befteht 
darin, daß man die beiden Ketten A und B aus verfhiedenfarbigen Fä— 
den zufammenjegt, und fie nad einem gewiſſen Geſetze dergeftalt ftellen= 
weile ihre Plätze wechſeln läßt, daß an einigen Orten des Gewebes die 
Kette A die obere und B die untere iftz am den übrigen Orten hingegen 
B obenauf fi) befindet, und A unten. Mit diefem Wechſel der Ketten 
ift die dreifache Folge verbunden: a) daß eine jede Fläche des doppelten 
Zeuges aus regelmäßig abwecfelnden Portionen verfhiedenfarbigen Stoffes 
beftebt, von melden die der einen Barbe Figur, die der andern Barbe 
Grund vorftellenz; b) daß beide Seiten des Doppelgewebes der Zeichnung 
nad einander gleih, aber dennod von einander verſchieden find, indem 
auf der einen Seite die Barbe Figur maht, melde auf der andern 
Seite den Grund bildet, und umgekehrt; c) daß jeder Eintragfaden — 
da er beftimmt nur Einer der beiden Ketten angehört — dem Platz— 
wechſel diefer Kette folgt, d. b. bald von dem untern in das obere Ges 
webe, bald von diefem in jenes übertritt; modurd an diefen (zufammen 
die Grenzlinien der Figur bildenden) Uebergangspunften das obere und 
untere Gewebe an einander geheftet werden. Diefe Art Doppelgemebe 
fommt hauptfächlih bei dem mwollenen Fußdecken-Zeuge vor, mwelder von 
feinem erften Erzeugungsorte (der engliihen Stadt Kidderminfter) den 
Namen Kidderminfter-Teppidy (Kidderminster carpet) erhalten 
bat. Man fann ihre Beihaffenbeit, binfichtlid) der Doppelfeitigfeit des 
Mufters, vielleiht am füglichften dadurch erläutern, daß man fid} vor— 
fellt: e8 fei auf zwei, underbunden auf einander liegenden, leinwand— 
artigen Zeugftüden eine Figur borgezeihnet und ausgefhnitten, das 
untere der heraus gefchnittenen Stüde auf das obere gelegt, der Rand 
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beider ringsum zufammengeklebt, und das Ganze nad diefer Verwechslung 
wieder in die Deffnung eingefegt. 

Die zweite Art ift jene, melde ınan an dem unter der Benennung 
Piqué, (pique, quilting, marseille) befannten Baummollenftoffe findet. 
Hier bleibt die obere Kette beftändig die obere, und die untere beftäindig 
die untere; die Vereinigung beider erfolgt an den gehörigen Punkten 
dadurch, daß einzelne Fäden der untern Kette in die obere Kette hinauf— 
gehoben und in diefelbe eingerwebt werden. Das Mufter ftellt fih nicht 
durch Barbenverfchiedenbeit dar, fondern wird allein dadurd fidhtbar, daß 
die von den Figur- oder BindungssLinien eingefchloffenen Felder — eben 
weil bier die beiden Gewebe getrennt liegen — dider und berborragend 
erſcheinen, was durd eine zwifchen beide Gewebe eingebradhte Badenfüllung 
noch verftärft wird; indeß die Bindungslinien, in melden beide Ketten 
jufammen nur Ein Gewebe ausmaden, wie feine Furchen vertieft ſich 
darftellen.. Dadurch entfteht die vollfommenfte Aehnlichkeit mit einer mit 
Baumwolle ausgeftopften und abgenähten (gefteppten) Bettdede, wovon 
aud der Name (piquer, fteppen) hergeleitet ift. 


A) Kidderminfter : Teppiche. 


Die Mufter beftehen bierbei in Laubwerk, Arabesfen, Rofetten, geo= 
metriihen Figuren u. dal., nad deren Umriffen die Bindungen laufen, 
durch melde beide Gewebe mit einander zufammenbängen. Um im Fol— 
genden den Ausdruck zu erleichtern, fei gleich der fpezielle Fall angenom— 
men, daß die eine Kette ganz aus rothen, die andere ganz aus ſchwarzen 
Fäden beftehe. Dann erſcheint die Figur auf der einen Seite roth in 
Ihwarzem Grunde, auf der andern Seite ſchwarz in rotbem Grunde, 
Dan Ffann aber nah Belieben beide Ketten ftreifenmweife aus Bäden bon 
mehreren berfchiedenen Farben zufammenfegen, und dadurd fehr mannich— 
faltige gefällige Abwechslungen bervorbringen. Es ift fhon gejagt, daß 
fowohl Figur ald Grund leinwandartig gewebt find. Der Einfhuß ift 
in dem einfahften Falle gleihfarbig mit der Kette, zu welcher er gehört, 
alfo in unferm Beifpiele roth für die rothe und ſchwarz für die ſchwarze 
Kette; und es wird von jeder Barbe Ein Faden in beftändiger Abwechs— 
lung eingefhoffen. Um die Mannichfaltigfeit des Warbenfpield zu ber= 
größern, kann man jedoch, gleich wie in der Kette, Streifen von beliebiger 
Dreite aus mehrerlei Barben bilden, von weldyen aber in jedem Streifen 
zwei enthalten find, die Faden um Baden mit einander abwechſeln. Die 
zwei Ketten, nämlich (im angenommenen Balle) die rothe und ſchwarze, 
fünnen in der That abgefondert von einander auf zwei Bäumen aufge 
bäumt fein; es genügt aber auh, wenn man fie ald eine einzige Kette 
bereinigt fcheert und aufbäumt, wo dann diefe Kette durch md 
dur abwechſelnd Einen ſchwarzen und Einen rothen Baden enthält. 

Das Weben gefhieht mit der Jacquard-Maſchine und ohne Beihülfe 
bon Grundſchäften. Es find zwei Harniſche hinter einander angebradt, 
bon melden der eine (A) alle ſchwarzen, der andere (B) alle votben 
Kettenfäiden in feinen Ligen enthält. Entſprechend ift die Länge des 
Prisma (ded Zylinders) und der Mufterpappen an der Zacquard-Maſchine 
in zwei gleihe Theile getheilt, von melden der eine den Platinen der 
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rothen Fäden, der andere den Platinen der ſchwarzen Fäden zugehört. 
Es wird bier angenommen: oben auf dem Gewebe entjtehe rothe Figur 
in ſchwarzem Grunde, mithin unten fhwarze Figur in rothem Grunde, 
Unter diefer Borausfegung ift die Hebung der Fäden folgende: Wenn 
ſchwarz eingefhoffen wird, fo geht die Hälfte aller ſchwarzen 
Kettenfäden aus dem Harnifhe A (d. b. Faden 1, 3, 5, 7, 9, 11, 
u. f. w.), und die ganze Zahl der innerhalb der Figurgrenze 
liegenden rothen Fäden aus dem Harniſche B, binaufz der ſchwarze 
Schußfaden bindet alfo oben im Grunde leinwandartig, und unten in 
der Figur, aber an beiden Drten zwiſchen ſchwarzen Kettenfäden, während 
fimmtlihe rothe Fäden — und zwar oben in der Pigur, unten im 
Grunde — ihn bededen. Wird fodann roth eingefchoffen, fo hebt ſich die 
Hälfte aller rothen Fäden (1, 3, 5, 7, 9, u. f. mw.) nebft allen 
außer der Figur (im Grunde) liegenden ſchwarzenz der rotbe 
Schuß bindet mithin nur zwiſchen rothen Kettenfäden, und läßt alle 
ſchwarzen Fäden frei liegen: über fi, fofern fie oben Grund; unter fi, 
fofern fie unten Figur bilden follen. Beim bierauf folgenden zweiten 
ſchwarzen Schuſſe ift die Hebung wie beim erften, nur mit dem Unter— 
Ihiede, daß die hinaufgehende Hälfte der ſchwarzen Fäden die andere (aus 
Faden 2, 4, 6, 8, 10, ..... beftehende) if. In eben diefer Beziehung, 
und ausfchließlid hierin, unterſcheidet fi der zweite rotbe Schuß 
bom erjten rothen, indem nun die andere Hälfte aller rothen Fäden 
(2, 4, 6, 8, ....) und wie vorher die ganze Zahl der ſchwarzen 
Biden, fomeit fie dem Grunde angehören, in die Höhe gebt. Der 
fünfte Schuß ift wie der erſte, u. f. f.; wobei fich jedoch von felbft er= 
gibt, daß die Unterfheidung der Fäden in Grund und Figurfäden nad) 
der Beſchaffenheit des Mufters ſich modifizirt, jo daß 3. B. für Einen 
ſchwarzen Schuß mande rothe Fäden zum Grunde gehören, welde bei 
dem vorhergehenden oder folgenden ſchwarzen Schuffe Figur maden 
müffen, und daher bei Erfterem liegen bleiben, bei Lekterem aufgehen 
müfen. Die Eintragfäden ſchieben fih in allen Theilen des Gewebes 
durd den Schlag der Zade jo dicht an einander, daß Meder Figur nod) 
Grund der einen Seite die darunter liegenden Theile der andern Seite 
durchſcheinen läßt. 


B) Pique. 

Die beiden Ketten, welche bierbei erfordert merden, find immer 
getrennt bon einander, jede auf einem befondern Baume, aufgebäumt, 
weil fie fih nicht nur ungleidh einmweben, fondern auch aus verſchiedenem 
Garne beftehen. Man nimmt nämlich jederzeit zu Kette und Einfchuß 
des obern Gewebes (meldyes die rechte Seite des Zeuges bildet und 
Grund, face, genannt wird) feineres Garn als zu dem untern Gemebe 
(Futter, bach). Der Grund enthält zwei Mal fo viel Kettenfäden 
und zwei Mal fo viel Eintragfäden als das Butter, Wegen des erſtern 
Umftandes werden durchgehends 2 Grundfäden und 1 Butterfaden 
(Steppfaden) in Ein Rohr des Nietblattes gezogen. Die Steppung 
(pigüre, stilching), d. h. die Gefammtheit der Punkte, wo, durd den 
ebergang von Fäden aus der untern Kette in die obere, der Grund mit 
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dem Butter zufammenbängt (S.1030) bildet meift ſchräge, ſich durchkreu— 
zende Linien, wodurch auf der rechten Seite verſchobene Vierede (Cars 
reaur, carreaux, diamonds) entjtehen; mandmal befteht aber das 
Mufter aud in Streifen oder anderen Figuren, Bier foll zur Erläutes 
rung das gewöhnlichſte Mufter, mit fogenanntem Pleinen Carreau 
gewählt werden, aus welchem die Stuhl-Einrichtung für andere Bälle 
ſich leicht ableiten läßt. 





Schäfte find? am Stuhle vorhanden: vier für die obere Kette 
(Grundfhäfte, Grundflügel), von melden 2 durd Einen Tritt 
zugleih und ſtets mit einander geben, wie überhaupt bei feinen leinwands 
artigen Zeugen (S. 920); und lieben zum Defjin, melde binter den 
Grundfhäften hängen. In diefe 7 Scäfte wird die Wutterfette auf 
Spike eingezogen (S. 973), mie obenftehende Figur durch die Zahlen 
bei A angezeigt. Es kommt nämlid) 
der Baden 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12. | 13. 14. 15. 
in den Schaft 1. 2. 3. 4. 5.6.7.6.5. 4 3. 2 1.7273 
u... f. — Die Bewegung der Scäfte gefchieht theild durch Tritte 
allein, theild durch Tritte und durd den Zug (die Trommelmafdine, 
S. 1001). Im legtern Falle, welder bier zunächft angenommen werden 
fol, bedarf man nur dreier Tritte, nämlich zweier für die obere Kette, 
wovon der 1. den 1. und 3. Schaft, der 2. den 2. und 4. Schaft 
diefer Kette hebt; und Eines Trittes für die Trommel (Maſchinentritt). 
Die 7 Schäfte der Futterfette hängen an 7 Platinen der Trommel auf 
die bekannte Art. Beim Weben wird folgender Maßen verfahren: Der 
Arbeiter tritt mit dem linfen Fuße den Mafchinentritt, und hebt hier— 
durd, wie man aus den Punkten der SHorizontalreihe a in obiger Figur 
fieht, die Schäfte 1 und 7 der Futterkette. Alle in diefen Scdäften 
befindlihen Fäden fommen fomit in die Höhe. Zugleich wird mit dem 
rechten Buße ein Tritt der obern Kette getreten, der die Hälfte diefer 
Kette zur Bildung eines leinwandartigen Zeuges hebt, und die Hälfte 
niederzieht. Im Oberfache befinden fih alfo nun, außer der halben 
Fädenanzahl der obern Kette, auch die Schäfte 1 und 7 der Wutterkette, 
welche dur dieß Trommel gehoben worden find; das Unterfach befteht 
aus den andern beiden Schäften der obern Kette und den Schäften 2, 
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3, 4, 5, 6 der Butterkette. Es wird mun der erfte Schufßfaden mit dem 
feinern Eintrage durch diefes Sad gelegt. Hierauf tritt der Weber den 
2. Tritt der obern Kette, indem er feinen linken Fuß auf dem Maſchi— 
nentritte läßt, und alfo die Schäfte 1 und 7 der Trommel oben erhält. 
Dadurch gebt die zweite Hälfte der obern Kette zu diefen beiden Schäften 
in das Oberfach, die vorher gehobene erfte Hälfte finft dagegen nieder, 
und ed wird, mit derfelben Schüße mie vorher, ein zweiter Baden eine 
geihoffen. Diefe beiden Einfhußfäden verbinden alfo die obere Kette zu 
einem leinmwandartigen Zeuge, und liegen zugleih unter jenen Fäden der 
Butterfette, melde mit den Schäften 1 und 7 diefer Kette in die Höhe 
gegangen Waren. Nun läßt man alle Tritte los, und es mird die 
Schütze mit dem feinen Eintrage bei Seite gelegt. Man nimmt dafür 
jene mit grobem Garne, und ſchießt — ohne zu treten — einen Baden 
jwifhen beiden Ketten durd, der ohne irgendwo zu binden, darin 
liegen bleibt und ale Füllung (Watte, wadding) dient, um den 
Carreaur des Piqué mehr Körper zu geben, damit fie nicht flad und 
bobl liegen, fondern gehörig bervortreten. Sodann tritt man den Ma— 
ihinentritt zum zweiten Male. Diefer hebt jeßt, vermöge des Deffins 
auf der Trommel, die Schäfte 1, 3, 5, 7 der Butterfette, und läßt nur 
die Schäfte 2, 4, 6 eben diefer Kette im Unterfache. Wenn man in der 
Figur auf S. 1032 die bei A ftehenden Zahlen nadfieht, fo bemerkt 
man, daß die erwähnten Schäfte 1, 3, 5, 7 zufammen die Hälfte der 
Butterfette enthalten. Ein Einfhuß von grobem Baden, welder nun 
gemadht wird, verbindet aljo die Butterfette auf Leinwandart. Nad den 
beichriebenen vier Schußfäden, von melden 

der 1. und 2, in die obere Kette, 

der 3. underbunden zwifchen beide Ketten, 

der 4. in die untere Kette 
gefommen ift, fängt das Treten und Einſchießen mieder in derfelben Art 
bon born an, und wird fo fortgefeßtz nur bringt dabei die Trommel 
jedes Mal, fo oft der Mafdhinentritt bon Neuem niedergezogen wird, 
andere bon den 7 Scäften der Butterfette in die Höhe, bis das Mufter 
Ein Mal vollendet ift und deffen Wiederholung anfängt. Diefer Ball 
tritt nah 24 Schußfäden ein, mie folgendes Schema vollftändig zeigt. 
Es bedeutet darin 

J. den erjten Tritt der obern Kette, 

1. den jweiten » v „ 

M. den Maſchinentritt, 
1,2, 3, 4, 5, 6, 7 die fieben Schäfte der untern oder Butterfette, 
1°, 2° die zwei Paare von Schäften, in welden die obere Kette einges 

zogen ift, und bon denen jedes Paar die halbe Anzahl der Fäden 

enthält. Man muß fi unter 1° den 1. und 3» Schaft, und 

unter 2° den 2. und 4. Schaft gleihfam wie ein Ganzes denfen; 

denn wäre die Kette weniger fadenreih, fo würden zwei Schäfte 

dafür hinreichend fein. 
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\14 desgl. desgl. II. M. 
/15 groben F. | zw. b. K. keiner 
16 desgl. d. d. u. K. M. 
17 feinen F. d. d. o. . I. M. 
e)18 desgl. desgl. II. M. 
19| groben F. | zm. b. K. Feiner 
20 desgl. dd. M. 
21) feinen F. d.d. 0.8. I. M. 
desgl. desgl. Il. M. 
23| groben F. zw. b. K. keiner 
24 desgl. d. d. u. 8. M. 


Nach dem 24. Einſchuſſe wird wieder mit dem 1. angefangen und 
die Reihe von Neuem durchgemacht. 


Webt man den Piqué ohne Hülfe der Trommel, ſo bedarf man, ſtatt der 
Letztern und ihres Maſchinentrittes, 6 Tritte, nämlich 4 (welche hin und her 
getreten werden) zum Heben ber Steppfäden, und 2 zum leinwandartigen 
Fade der Autterfette; außer den zwei Zritten zur obern Kette, wie im vorigen 
Falle. Die Anſchnürung muß dann fo befchaffen fein, daß 





*) Diefe Buchſtaben beziehen fih auf die gleichnamigen Horizontalreiben 
der Figur auf S. 1032, durch deren jede der Raum ausgedrüdt if, 
weichen vier auf einander folgende Schußfäden umfaffen. 

) 1,3, 5, 7 enthalten zufammen die eine Hälfte der Futterfette, 

+) 2, 4, 6 enthalten zufammen die andere Hälfte der Futterkette. 
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der Tritt aufhebt die Schäfte 
en —— — — 
| TEE I. . 
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Man läßt oft, bei geringeren Sorten der Waare, den Füllfhuß oder die 
Batte weg; und bdiefer Hal foll bier angenommen werden. Die beim Treten 
zu beobachtende Ordnung ergibt fih datın, wenn man berüdfictigt, daß das 
Oberfach jedes Mal fo befhaffen fein muß, wie es in der legten Spalte obiger 
Tabelle (S. 1034) bezeichnet ift; mit dem Unterfchiede, daß der 3., 7., I1., 15., 
19., 23. Einfhuß wegfallen. Die Tabelle zeigt nämlih an, daß man für die 
noch übrigen 18 Ginfhußfäden die Tritte folgender Maßen, zum Theil paar: 
weife, zu treten bat: I, 3; 1, 3; 15; — 1, 45 11,45; 23; — 1,55 11, 5; 1; 
— 1, 6; II, 652; — 1,5; 1, 5; 1; — 1,4; II, 43 2. 

Nicht felten wird der Pique mit aufgeichweiften farbigen Muftern verziert, 
oder mit atlasartigen Querftreifen (im welchen der Einſchuß flott liegt) durch— 
mwebt. Im legtern Kalle findet fo lange als die obere Kette zu Atlas verwebt 
wird, feine Steppung Statt, fondern das Futter liegt unter dem Atlas frei 
(ohne Verbindung mit demfelben), Bringt man mit Atlasftreifen zugleich ein 
aufgefchweiites farbigesMufter (S. 1026) an, fo bleiben, im Piqué felbft, die 
Theile der Figurfette, welche nicht auf der rechten Seite erfcheinen dürfen, 
unterbalb des Futters; in den Atlasftreifen aber werden fie zwifchen den Atlas 
und das Futter eingefchloffen, um fo viel als möglidy davon zu verbergen, 


Anhang zur vierten Abtheilung. 


Weber die Modififationen der Gewebe, welche durch 
Farben: Berfchiedenbeiten entiteben. 


Es liegt in der Natur der Sade, daß man ben Figuren gemufterter 
Zeuge durd Anwendung berjhiedenfarbiger Fäden auf mannidfaltige 
Weiſe ein auszeichnendered und Iebhafteres, überhaupt anfpredenderes 
Anjehen geben kann. Dieß geſchieht in der größten Ausdehnung bei 
aufgefhtveiften und brofdirten Muftern, wo man, durd Anwendung 
mehrerer Barben in der Bigurfette oder im Bigurfhuß, Blumen u. dgl. 
bon äußerft gefälliger Farbenmiſchung herzuftellen vermag. Aber aud) bei 
Zeugen, deren Figur durch Kette und Einfhuß des Grundgewebes gebils 
det wird, kann großer Bortheil aus Barbenverfchiedenheiten gezogen 
werden, indem man z. B. ftreifenweife in der Kette oder im Eintrage, 
oder in beiden zugleih, mehrere Barben mit einander abwechſeln läßt; 
oder indem man den Einſchuß im Ganzen aus einer Farbe wählt, melde 
bon der der Kette verſchieden if. Auf Ießtere Art laſſen ſich (mittelft 
der Jacquard-Maſchine, melde unter allen Vorrihtungen zu gezogener 
Arbeit ausschließlich befähigt ift, ohne zu große Unbequemlichkeit die nöthige 
bedeutende Menge verfchiedenartiger Hebungen zu erzeugen) fogar Mufter 
in Kupferſtich-Manier hervorbringen, welche vielleiht für das kunſtvollſte 
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Erzeugniß der Weberei gelten dürfen. Wenn z. B. eine weiße feidene 
Kette mit ſchwarzem Einſchuſſe zu Atlas verarbeitet wird, fo bededt darin 
die dichfR feinfädige Kette auf der rechten Seite (melde im Weben unten 
ift) dergeftalt vollftindig den Einfhuß, daß man bier von den ſchwarzen 
Bindungen durdhaus nichts fieht. Werden nun aber durd den Jacquard 
für jeden Schuß zweckmäßig Eleine, mehr oder weniger nahe beiſammen 
ftehende Theile der Kette ausgehoben, fo Fommt auf der rechten Seite 
entiprechend der ſchwarze Schuß in Punkten oder Strihen zum Vorfceine, 
durch deren Bereinigung alle Schattirungen oder Töne eines mit ſchwar— 
zer Farbe auf weißer Fläche gedrudten Kupferſtichs täuſchend nachgeahmt 
werden. Ein ähnlidyer Effeft wird aud öfters durd Auffchweifen oder 
durch Lanciren erreiht, weil er in jedem Falle nur bon der richtigen 
Mahl und Kombination verjdiedener Syſteme von Badenbindungen 
abhängt. 

Audh, in Zeugen von einfacher Fädenverbindung, nämlid im lein— 
wandartigen oder geföperten Gewebe, werden durd Anwendung bverjdie= 
dener Farben manderlei eigenthümliche Effefte erreicht, die zum Theil 
eine Art Mufter bilden. Der einfahfte Ball ift der, daß die Kette bei 
einem leinwandartigen Stoffe durdaus von einerlei Farbe ift, und eben 
jo der Eintrag, Lebterer aber anders gefärbt, als Erftere. Hat dabei 
zugleich der Stoff einen ftarfen Glanz (Seide), fo zeigt er, befonders im 
Valtenwurfe, ein eigenthümliches Schillern’(EChangiren, changeant, 
etoffes glackes), indem ftellenweife die Farbe der Kette, ſtellenweiſe jene 
ded Eintrags hervorfiicht, je nachdem das Licht in einer andern Richtung 
auffällt und der Gefihtspunft fih ändert. So macht man Schiller— 
Tafft, Changeant-Tafft (taffetas changeant, Laffelas glace) 
aus blauer oder grüner Kette und rothem Eintrag; u. dgl. m. — 
Melirte Zeuge (melde ein fein gefprenfeltes Anfehen darbieten) ents 
ftehen auf manderlei Weife, nämlih: a) durch Anwendung einer Kette 
oder eines Einſchuſſes, welche aus Fäden bon verfdiedenen Barben ges 
zwirnt find (f. unten, wo vom Chiniren die Nede ift); b) durd Eine 
Ihießen eines aus 2 oder 3 verfchiedenfarbigen, nicht zufammengezwirnten 
Fäden beftehenden Eintrages, in welchem Falle man eine Melirſchütze 
mit 2 oder 3 Spulen gebraudt, weil es, der gleihmäßigen Spannung 
wegen, am beften ift, jeden Faden auf eine befondere Spule zu bringen; 
c) mitteljt einfarbigen Einſchuſſes und einer Kette, im welcher zivei ver— 
Idiedene Barben Baden um Baden mit einander abwechſeln; d) durd 
Mengung verfhiedenfarbigen Materials fhon vor dem Spinnen (nament— 
lid bei Wolle). — 

Zu den durch Farbenabwechslung figurirten Stoffen gehören die 
geftreiften, Farrirten, gegitterten, und die geflammten. 

Gejtreifte Zeuge (dloffes raydes, dtoffes abandes). — Gerade 
farbige Zängenftreifen bilden fih, wenn in der Kette in entfpredender 
Weiſe Abtbeilungen bon verfchiedener Farbe angebradyt werden, wozu 
man die Anlage beim Sceeren durd Aufſtecken der erforderlichen Anzabl 
Spulen mit farbigen Fäden machen muf. Läßt man die Farben in 
Schattirungen auf einander folgen, welche nicht grell abftehen, fondern 
einen allmäligen Webergang von einer Hauptfarbe in eine andere bilden, 
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jo nennt man dieſes Verfahren Irifiren oder Iri8-Schmeifen. — 
Querftreifen werden erzeugt, indem man einfarbige Kette anwendet, aber 
mit bverfchiedenen Barben von Schuß ftreifentweife abwechfelt, und dem 
zufolge mit 2 oder mehreren Schügen webt (S. 936). — Wechſeln zwei 
Barden Baden um Baden ſowohl in der Kette als im Eintrage mit ein= 
ander ab; ift 5. B. in Beiden je Ein Baden weiß und Ein Faden 
fhwarz: fo erſcheint das leinwandartige Gewebe auf beiden Seiten fein 
(in Fadenbreite) geftreift, und zwar auf der einen Seite nad) der Länge, 
auf der andern Seite über Quer. — Köper mit Kette von einer Barbe 
und Einſchlag von anderer Barbe gewebt erhält diagonale Streifen, von 
welchen die der Kette auf der einen Seite und jene des Einfchlages auf 
der andern Seite die breiteren find. 

Karrirte oder mwürfelige, gemwürfelte, quadrillirte 
Zeuge (&etoffes quadrilldes, éloſſes A carreaux, chechs). — Sir 
entftehen durch Verbindung einer farbenftreifigen Kette mit eben foldhem 
Eintrage, wobei die ganze Fläche mit verfchiedenfarbigen Quadraten und 
Rechtecken bededt erſcheint, und die Abänderungen durch berfchiedene 
Breite der Streifen und mwillfürlihe Zufammenftellung der Farben erzielt 
werden, Sofern dergleihen Stoffe mit Schnellfhügen gewebt werden, 
bedient man fidy der auf S. 1023 angeführten Einridtungen zum Wech— 
feln der Schüßen. 

Gegitterte Stoffe, ebenfalls mit Parbenftreifen nad Länge 
und Breite, jedod fo, daß die Streifen ſchmal und verhältnißmäßig weit 
auseinanderftchend find, fo daß fie mie ein Gitter den andersfarbigen 
Grund durchjehen laffen. Letzterer kann felbft wieder einfarbig, geftreift 
oder farrirt fein. 

Geflammte, flammirte, dinirte (fhinirte) Zeuge 
(etoffes chinées). — Ein gleihmäßiges fein geflammtes (melirtes) Anz 
fehen entjteht in leinwandartigem Gewebe dadurch, daß jeder Baden der 
Kette aus zwei verſchiedenfarbigen Fäden mit ſchwacher Drehung gezwirnt, 
als Einfhuß aber einfacher Baden von einer dritten Farbe angewendet 
wird. If 3. B. in der Kette ein feiner ſchwarzer Baden mit einem 
etwas dideren weißen zufammengezwirnt, der Einfchlag aber blafblau, fo 
eriheinen die Fleinen Blammen fhwarz auf blaugrauem Grunde Man 
kann das Berfahren umfehren, nämlid einfarbigen Ketten= und lofe ge= 
jwirnten ziveifarbigen Schußfaden anwenden; die Flämmchen laufen 
alsdann quer, in der Nidhtung des Eintraged. Statt die zwei verſchie— 
denen Schußfäden vorläufig zufammenzugmwirnen, fpult man fie wohl aud) 
getrennt auf zwei Spulen, und legt diefe in die Schüße, deren Einrich— 
tung fo befdaffen ift, daß im Mustreten aus derfelben der eine Baden 
ih um den andern fchraubengangartig herumwindet'). Einen ähnlichen 
Erfolg (nur daß dann die Blammen ausgezeichneter erſcheinen), erhält 
man, ebenfalls mit einfarbiger Kette, aber durch einfachen Einfchlag, wenn 
man Lebtern in Sträbnen (vor dem Abfpulen) auf diefelbe Art über- 
widelt und tbeilweife färbt, wie fogleih von der Kette zu dinirten Zeu— 


*) Brevets I.X1. 315. — Polytehn. Gentralbl. 1847, ©. 268. 
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gen angegeben werden wird. — Die eigentlihe Chinirung oder 
Slammirung, das Chiné (chine, chinure), befteht in größeren, 
ifolirten Slammen, oder eigentlih länglihen Flecken u. dgl. mit unver= 
merft auslaufenden, gleihfam verwaſchenen Enden, und wird erzeugt, ins 
dem man die gefcheerte Kette vor dem Aufbäumen ftellenweife färbt. Man 
umtidelt fie zu diefem Behufe an den Theilen, welche Feine Farbe an— 
nehmen ſollen, mit Papier, dann feft und dit mit Bindfaden, und 
bringt fie fo in den Varbefeffel. Um das Bewideln bequem verrichten 
und die Größe fowie die gegenfeitige Entfernung der leeren Stellen genau 
mit dem Zirkel abmeffen zu fünnen, windet man die Kette in Abtheiluns 
gen bon gehöriger Bädenzahl auf einen horizontalliegenden Hafpel, und 
zieht fie von diefem nad) und nad auf einen andern ähnlihen Hafpel, 
wobei ſtets der in Arbeit befindliche Theil zwifchen beiden Hafpeln ftraff 
ausgefpannt iſt ). Es ergibt fi von felbft, daß und wie man mehrere 
Barben nad) und neben einander auf die Kette färben fann. Dad bver— 
wafchene Anfehen an den Enden der gefärbten Stellen ift eine Folge von 
dem unbermeidlihen geringen Berziehen der Bäden beim nachher vorge— 
nommenen Aufbäumen der Kette. Durch verfhiedenartige Nebeneinander- 
ftellung der gefärbten Theile in benadhbarten Portionen der Kette Fann 
leiht eine Art (eine oder mehrfarbigen) Mufters zu Stande gebradt 
werden. Chine von regelmäßigen Figuren (Nofetten, Blumen, u. dgl.) 
erzeugt man durd Aufdruden der Farben auf die Kette mittelft hölzerner 
Formen, welche den Kattundrudformen gleihen. Diefe Bearbeitung wird 
während des Aufbäumensd oder nadher vorgenommen, und man bedient 
fid dabei einer Vorrichtung zum richtigen Auffpannen der Kette (Ket— 
tendrudmafdine)*), in mwelder das ſchnelle Trodnen der Barben 
durch ein Windrad oder durch Dampfheikung bewirkt werden fann. Das 
Bedruden der (zu Kette oder aud zu Einfhuß beftimmten) Garne iſt 
mit Vortheil felbft dann anwendbar, wenn nur einfache, jedody fehr nahe 
bei einander liegende, Streifen mit Farbe verfehen werden follen; weil in 
diefem Valle das Bewickeln, welches zum Bärben im Keffel nöthig if, zu 
umſtändlich wäre. 

In dem Chiniren (chinage) fommen noch manderlei Mobififationen 
bes Verfahrens und der dazu angewendeten Apparate vor, namentlid was das 
Bebruden ber Kette oder des zur Kette beftimmten Garne betrifft ***), weldes 
Letztere öfters gedrudt wird, wenn es noch die Geftalt der gebafpelten Sträbne 
hat’). Man malt auch wohl Figuren auf die Kette mittelft Schablonen von 
ausgefhnittenen Bleiplatten (gleich den Papp: Schablonen ber Dekorationd: 
maler) und einer weichen Bürfte+). Für Wollgarn bat man ben Verſuch 
gemacht, den Grund zur Chinirung fchon bei Verarbeitung der Wolle auf der 
Kragmafhine (Lodenmafdine) zu legen, indem man verfchiedenfarbige band» 
fürmige Wollportionen neben einander ordnete und zufammen kratzte, wonad 
die daraus entftebenden Locken in verfchiedenen Theilen ihrer Länge die ver: 

) Bartfh, Vorrichtungskunſt ıc. II. 197. 
») Bartſch, Vorrichtungskunſt ıc. II. 204. — Brevets XXVII. 237. 
**) Brevets LXVII. 232, 355. — Deutiche Gemwerbezeitung, 1848, S. 545. 
a ne Journal, Bd. 112, S. 200. — Polytechn. Gentralbl. 1849, 
. Pr 
+) Brevets LXII. 50. 
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fchiedenen Karben barbieten, und fchließlih der aus den Loden gefponnene 
Faden bdiefelbe Farbenabwehslung — nur nah Maßgabe feiner Feinbeit auf 
Siıreden von größerer Länge — enthält *). 


Bünfte Abtheilung. 
Die fammtartigen Zeuge und das Weben derfelben. 


Das Eigenthümlthe der fammtartigen Zeuge befteht darin, daß auf 
einem leinwandartigen oder geföperten Grundgewebe (Grund, fond, 
ground, back) eine haarartige Dede (Slor, Pole, poil, pile, nap) 
angebradht ift, deren feine, in der Negel durdaus gleih lange Fädchen 
aufrecht ftehen, in fo fern fie kurz find, oder nad dem Striche nieder— 
gelegt werden, wenn fie eine größere Zänge beiten. Dieß ift die ge— 
wöhnliche Geftalt, .in der diefe Zeuge erſcheinen. Eine Abart bildet der 
jogenannte ungefhnittene Sammt und Mandefter, wovon unten die Rede 
fein wird. 

Der Flor kann herborgebracht werden durd den Eintrag oder durd) 
eine befondere Kette. Erfteres ift der Ball bei dem (baummollenen) 
Mandefter; Lebteres bei allen Arten des eigentlihen Sammtes (aus 
Seide, Wolle, höchſt felten oder gar nit aus Baumwolle), beim Plüfc 
und Felpel. 


I. Mandhefter (manchester, velours coton, velverette, velventine, 

velours à cöles, cordelet; fustian, inöbefondere velvet, velveret, vel- 

veteen, thickset, cord, corduroy, nad) gewiſſen Verfchiedenheiten des 
Gewebes) **). 


Der Mandyefter entjteht durch die Vereinigung Einer Kette mit (der 
Regel nach) einerlei Eintrag. Der Legtere (deffen Fäden fehr dicht an 
einander gefchlagen merden) erfüllt aber darin einen doppelten Zmed: 
zum Theil verbindet er nämlid die Kettenfäden mit einander zu einem 
fonfiftenten Grundgemwebe; zum Theile läuft er auf eine ſolche Art durd) 
die Kette, daß er zu mwenigftens drei Viertel auf der rechten Seite des 
Stoffes flott liegt und bier Tauter parallele Zängenftreifen, gleihfam fehr 
enge Schläuche bildet, melde unten da8 Grundgewebe, oben jene unge— 
bundenen Theilden des Eintrages zur Wand haben. Die Schuffäden 
der erften Art werden Grundfhuß, die der zweiten Art Polſchuß 
genannt. Die erwähnten flottliegenden Theile des Polſchuſſes werden 
nad dem Weben (indem man den Zeug auf einer Tafel ausbreitet) mit 
einem eigenthümlic Fonftruirten Meffer (plough)***) aufgefdnitten (ge= 
tiffen), und ihre Endchen mittelft einer Maſchine aufgebürftet, wodurch 
das Haar entjteht. Zur Erleihterung des Reißens dient ed, menn ber 





*, Brevets LXVH. 265. 
») Murphy, Treatise on the art of Weaving, p. 115. 
“+, Polytechn. Gentralbl. 1848, ©. 357. 
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Stoff vorher, durch Beftreihen mit Kleifter auf der Nüdfeite (dad Pap— 
pen, süiffening), etivas fteif gemadt wird; bei leihter (etwas Tofe ge— 
webter) Waare ift dieß fogar unerläßlih. Der durchgehends geriffene, 
alfo auf feiner ganzen Flähe das Sammthaar darbietende Mancheſter 
wird Sammtmandeiter oder Baummollfammt (velours lisse, 
velvet) genannt. Zumeilen webt man den Mandhefter mit zweierlei Eins 
trag, nämlich einem etwas gröberen zum Grunde und einem feineren zum 
Slor oder zur Pole. Die Kette iſt immer bedeutend gröber und feiter 
gedreht, als der Einſchuß. Nach der Beſchaffenheit des Grundgewebes, 
welches entweder leinwandartig (plain back, tabby back) oder dreis, aud) 
bierbindig geköpert ift (jean back, Genoa back) unterfcheidet man glat- 
ten Mandefter und Köper-Mandefter. Andere Verfhiedenheiten 
entftehen durch die Art, wie der Eintrag zur Bildung des Flors flott 
liegt; fo mie dadurd, daß man öfters die Pole ganz oder ftreifenweife 
unaufgeſchnitten läßt (unaufgefhnittener oder ungeriffener und 
geftreifter Mandefter, velours à cötes). 


Die Berfchiedenheiten im Gewebe der mandyerlei Arten Mancheſter betreffen: 


a) Die Beichaffenbeit des Grundgewebes, d. h. die Bindungsweife der 
Kette durch den Grundfchuß. In dieſer Beziehung fommt vor «) leinwand— 
artige Bindung, Faden um Faden wechſelnd; BP) leinwanbartige Bindung mit 
je zwei Fäden wmechfelnd ; y) breifchäftiger Köper, S. 952; 5) vierfchäftiger 
Köper mit je zwei und zwei Fäden wechſelnd, ©. 958. Unter Anwendung 
der fhon befannten Bezeihnungsweife find diefe vier Gewebe durch Folgendes 
bargeftellt: 


a) B) y) d) 
-k-k-k-k kk--kk-- —- --kk--kk 
k-k-k-k- --kk--ik k-ik-kk-k k--Iik--k 
-k-k-k-k kk--kk-- Ik-kk-kk- kk--kk-- 
k-k-k-k- --kk--Ik -kk-kk-kk -kk--kk- 
-k-k-k-k kk--kk-- k-kk-kk-k --kk--kk 
k-k-k-k- --kk--kk kk-Ik-kk- k--kk--k 


b) Die Bindungsweiſe des Polfhuffes, welche gar vielfältig abgeändert 
wird, um mobifizirte Effekte zu erlangen, Beifpiele: 


2-- ko -kmim 

2) ----- kI-- - - - k| u. fo wiederholt. s 

3) -- - - - - - k|-- -- - - - w. 
--.k--.-- . JJ lu.f.mw 
))----k--- --- kI----k----- - kl uf. w 
6)--- -- k------- kl uf. w 
T)------ k------- kl u.f. w 

8) -- - - - - - - k---.-.-.- --.- k| u. f. w 
— um 
J—— —VV --- k-klu.f. w. 
1)---- -- - k-kl------- k-kj u. f. w. 
12) -- - - - k-k-kl- ---- k-k-k|u.f. w. 


e) Die Abwechfelung der Polfhüffe mit Grundſchüſſen, fowohl nad Zahl 
als Aufeinanderfolge, Bezeichnet man einen Grundihuß mit G, einen Pol: 
huß mit P, fo bedürfen die nachſtehenden Formeln Feiner weitern Erklärung: 
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1) G, 2, 16, P]|G, P | und fo wiederholt, 
16 


2)G,PP!G,PPI|G,PP/|u. f. w. 
33G,PPP|GPPP/}u.f. w. 
»6G,PPPPPIG,PPPPP/u. f. w. 
»GGRPPP|GGPPPPIUf.w 

6) 6, P;G,PP|G,P; G, PP} u. f.w 
7)G,P:G,PP;6,PP1G,P:6,PP;G,P Pu. f. w. 


A) Zur Herborbringung des glatten Mancefters in feiner einfachſten 
Geftalt werden 4 Schäfte und 5 Tritte angewendet; die ganze Stubl- 
Einrihtung bat übrigens feine mwejentlihe Eigenthümlichkeit, die niht aus 
dem ſchon Vorgekommenen fi bon felbft ergäbe. Das Paffiren der Kette 
gefchieht nach einer eigenthümlihen Ordnung; es wird nämlid eingezogen: 

der Baden 1. 2. 3. 4. 5. 6.|7. 8. 9.] ſ. w 
in den Schaft 1. 3. 1. 4. 2. 4.11. 3. 1) “w. 
Vermöge der Anſchnürung hebt 
der Tritt die Schäfte folgli die Kettenfäden 


ie T; 2. —— 41,3,5,7,9, 11, 13, x 
2 — 3 — 2, 8, 14, 20, 26, « 

3 — 2 — 5, 11, 17, 23, 29, x. 

4 — 3.4 — 4 6,8, 10, 12, 14, x 
5 — 3 >: 2,8, 44 305 20:-38; 


Die Tritte folgen nad der Neihe wie ihre Nummern angeben, bon der 
echten gegen die Linke auf einander: 
5, 4, 3, 2, 1, 

werden aber mit beiden Füßen in zwei Abtheilungen getreten, fo daß ab— 
wechſelnd der rechte und der linfe Fuß arbeitet, und die Tritte in nach— 
ſtehendet Ordnung niedergezogen werden (wobei r und, I den rechten und 
linfen Fuß bedeuten): 

EEE IN IE 

1, 3, 2, 4, 3, 5, |1, 3, 2, 4, u. ſ. w. 
Der mittlere (3.) Tritt fommt alfo bei jedem Gange 2 Mal (Ein Mal 
mit dem linken, Ein Mal mit dem redhten Buße) an die Reihe; und es 
ergibt ſich hieraus folgende Beſchaffenheit des Gewebes auf der obern 
(teten) Seite: 


Schäfte 
—————— — — 
131424131424131424 
1k-k-k-k-k-k-k-k-k- 

3--- - k--- - - k----- k- 
2-k----- k----- k---- 
4-k-k-k-k-k-k-k-k-k 
3----k----- k----- k- 
I EOFRRERRER k-osen — 
1k-k-k-k-k-k-k-k-k- 
—— — J— k-. 
ee —— Bene — 
4-k-k-k-k-k- SE 
3----k----- k----- k- 
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Man ficht, daß die Tritte 1 und 4 den leinwandartigen Grund (nad) a, 
S. 1040) mweben, der dad Ganze zufammenhält, und daß abwechſelnd Ein 
Schuffaden Grund bindet, dagegen zwei Schußfäden zur Bildung des 
Slors über je 5 Kettenfäden flott liegen bleiben und erft vom 6. Ketten= 
faden gebunden werden (b, 2 und c,2 auf S.1040, 1041). Die Grund— 
ſchußfäden fchieben fih beim Schlagen mit der Lade vollftändig unter die 
Polſchußfäden dergeftalt hinein, daß von Erfteren auf der rechten Sette 
des Stoffs gar nichts zu fehen if. Stellt man, diefem Umſtande ent- 
ſprechend, mit Weglaffung der Grundfhüffe bloß die Polſchüſſe nad) ein— 
ander, fo ergibt fih folgendes Schema: 
131424131424131424 


ann chen — 
7 RER RER —— 
RER RE —— k- 
DR —— TRIER 
JJ RER — k- 
7 ER Keen — 
J — — k- 
I RER — kauen 


Die Buchſtaben k bezeichnen hier die Punkte, wo die flottliegenden 
Theile des Polfhuffes durch einen darauf liegenden Kettenfaden in den 
Grund eingeheftet find; und man bemerkt, daß fie parallele Reihen (I, U, 
I, 1, .) bilden, welche nad der Länge des Zeuges gehen. Don den 
Bindungen zweier auf einander folgenden Pol-Schußfäden gehören durch— 
gehends die des einen zu den Reihen I, die des andern zu den Reihen Il. 
Die fenfredten Linien kkk. kkk. find es, nad welchen 
die Schnitte beim Auffchneiden (Reifen) der Pole gemacht werden; dabei 
treffen die Schnitte nah den Linien I, I, I... nur die Hälfte der 
Polfäden, nämlidy die an der linken Seite mit 3, 3, 3, ... bezeichneten; 
und die Schnitte nad den Linien Il, U, IL... . öffnen die andere Hälfte, 
welche man mit 2, 5, 2, 5, .. . benannt findet. Hierdurch ergeben ſich 
doppelt fo viel Reihen von Haaren auf gleicher Breiten-Ausdehnung, als 
man erbielte, wenn die Bindungen k, k, . . . in fämmtlihen Polfäden 
durdy die nämlidhen Kettenfäden bewirkt würden; der Flor erſcheint alfo 
gleihmäßiger über die Fläche bvertheilt, und nicht fihtbar ftreifig. Die 
Reihen, woraus er befteht, find nämlih nur um 2%, Kettenfaden=Breiten 
bon einander entfernt, ungeachtet zwiſchen zwei Bindungen eined und 
deffelben Polfadens 5 Kettenfäden liegen. 

Aus ber auf ©. 1041 verzeichneten Anfhnürung ift zu erfeben, daß bie 
Tritte 2 und 5 gänzlich einerlei Wirfung hervorbringen; 5 könnte alſo erſpart 
und der Stoff mit vier Tritten gewebt werden, da ja in der That nur vier 
verſchiedene Lagen des Einſchuſſes (zwei im Grunde, zwei in der Pole) vor— 
kommen. Allein dieß würde in ſo fern unbequem ſein, als dann nicht eine 
ſtetige Abwechſelung beider Füße Statt finden könnte, ſondern nach einer der 
zwei folgenden Arten getreten werden müßte: 


a a ee —64 ri r1 r rer Ir... 
132 a3 21132. jmeliazasaıaa.. 
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wobei entweder ber linfe und ber rechte Fuß je zwei Mal nad einander zu 
arbeiten, oder ber rechte gar drei auf einander folgende Tritte zu machen 
und für fich allein zwei Drittel der Arbeit zu verrichten hätte. — 
Bon abweichenden Arten des Mandhefters follen nun noch drei als Bei: 
ipiele angeführt werden. 
B) Ebenfalld mit 4 Schäften und 5 XTritten, fogar mit unveränberter 
Ordnung des Tretens (S. 1041), nämlich 
iIiri ri] ir ff. 
132435 a 
nur durch veränderte Ginpafftrung der Kette, wonach 
der Saden ... 123456 7 8 Y91ollı 12 13. 
inden&haft.. 1212143 43 41 2 1. 
eingezogen wird; und bei wenig ei Anſchnürung, vermöge welcher 


aufbebt ' 
Tritt Schäfte mit den Kettenfäden 
1 — 1,3 — 1, 3, 5, 7, 9, 11, 13, 15, 17, 
2 — 3 — 7, 9, 17, 19, 27, 29, 37, 39, Says 
3 — 2 — 2, 4,12, 14, 22,24, 38,38, 22...» 
4 — 2, 4 — 2, 4 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, .... 
5 — 3 — 7, 9, 17, 19, 27, 29, 37, 39, ...... 


enifteht ein bedeutend verſchiedenes Gewebe, weldes dur folgendes Schema 
verfinnlicht wird: 


Schäfte 

121214343412121334341212 
Iik-bskok- ko bakst-t- ko kek- 
J — —— — k-k 
RENNER ER EEE J — 
a eG a y e E” 
J EREREER ER EEE k-k 
al5------ J J 
—— 
a ee ae EEE Kaas k-k 
— — — ee EEE Se DREIER 
J tee 
3-k-k------- J NET k-k 
J TER J RAEIRSEREN. u N 


Die Bindung des Grundes ift leinwandartig wie im vorhergehenden Bei⸗ 
fpiele; auch wechſelt bier wieder je Gin Grundfhuß mit zwei Polſchüſſen ab. 
Allein die Letzteren binden anders, nämlich nad der Art, welche auf S. 1040 
unter b mit Nr. 11 bezeichnet fiebt: an den Bindeftellen ift der Polfchußfaden 
durch zwei Kettenfäden von oben und Einen Kettenfaden von unten gehalten, 
und die flottliegenden Theile erftreden fich über fieben Fäden der Kette. Mit 
Befeitigung der Grundſchüſſe, welche unter den Polſchüſſen verftedt liegen, fo 
dag die obere Stofffeite gar nichts davon ſehen läßt, ftellen fi) die an einan: 
der gereihten Polichußfäden dar wie folgt: 


121214343412121434341212 


J RR IEREN k-k 
——— — en RER N 
J EN DE — k-k 

EN EEE WASSER EEE 
J J — k-k 
ee J — J 
EEE J k-k 
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Die Analogie diefes Gewebes mit dem auf ©. 1042 fchematifch vorgeftellten 
fpringt in die Augen; aber eben fo der Unterfchied zwifchen Beiden, 

C) Wird, wieder mit 4 Schäften und 5 Tritten, unter Beibehaltung ber 
im Beifpiele B angewendeten Anfchürung und bei berfelben Ordnung des Tre: 
tens, nur die Ginpaffirung der Kette folgender Maßen abgeändert: 
Gadten...1 2345 67T 8 910 | 11 1213 141516... 
Sdaft...141 23414 3 2)| 1412 34... 
fo erfolgt die Fahbildung in nachftehender Weiſe: 


bebt 

Tritt Schäfte mit den Kettenfäden 

1 — 3 ee U EIN 
2 = 3 — 55 9,15, 19, 25, 29, 35, 39,2. 0....- 
3 — 2 — 4,10, 14, 20, 24, 30, 34, 40, ..... 
4 eu 2,4 — 2% 4 6, 8, 10, 12, 14, 16,18, .. 
5 jet 3 — 918.410... 2 

und das Gewebe erhält folgende Beſchaffenheit: 
chäfte 


—ñ——————— — ————— — — 
14123414321412341432 
1 k-k-k-k-k-k-k-k-k-k- 


[7 
J —— — —— k 
J — 
4 -k-k-k-k-k-k-k-k-k-k 
———— innen k 
5/5 ----k---k---- kecke 
RL ESk-k-i-kekak-k- ik 
J — Er EEE k 
RER Te 
4=k-k-kekekai take 
J re Eee k 
RE, VEN RG kause- 


ober auf der rechten Seite, nad Weglaffung der bier völlig unfihtbaren, lein» 
wanbartig bindenden Grunbfchüffe : 


14123414321412341432 


ira kanns — —— 

RE EL RENTE kuschke 
EEE, EVER k 
EEE REN, VENEN ERROR 
Ins — Lasse k 
2 ER EN, kosch- 
J EEE CRE FRRERE k 
J k-- .k- 

1 u 111 IV 


Obwohl aud bier, wie in den Beifpielen A und B, Ein Grundfhuß mit zwei 
Polſchüſſen durchgehends abwechſelt, fo ift doch das Anfehen des Stoffes ein 
wefentlich verfchiedenes, weil die Bindungsweife der Polfäden eine andere iſt 
(b, 4 auf ©. 1040), und die Mittelpunfte der flottliegenden Theile in den. 
felben dergeftalt mit einander forrefpondiren, daß Streifen in dem Gewebe 
entitehen, welche man über I, If, I, IV im vorftehenden Schema beutlid) 
genug erkennt. Solche ftreifige Arten des Manchefterd (gefchnitten oder unge: 
fhnitten) führen im Befondern den Namen Kord (velours ä edles, cordelet, 
cord), und das nun Folgende gibt nod ein Beifpiel davon, 

D) Kord auf einem Grunde von bdreifcyäftigem Köper: 
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123456123456123456123456 
ISkk- kb -kkokk- his ii 
RER EEE aaa J — 
2kk-kk-kk-kk-kk-kk-kk-kk- 
— — — —— — —— Kuna 
J WORTES FREE —— — TER ken 
5k-kk-kk-kk-kk-kk-kk-ik-k 

„1--k----- —— —— — 
—— ee —— es 
A\L-kk-kk-kk-kk-kk-kk-kk- ik 
1.2 3er singe — 
LRKIK-KXKGKXKAKXLGKXAKLSGMkKk- 
JJ IRSHERIHG, VERRGERESRSHNER —————— ——— 
RE RNIT Bene sa EEE ao 
5k-kk-kk-kk-kk-kk-kk-kk-k 
J Be ne RE Ba 
J — — —— use 


Die Kette wird in ſechs Schäfte geradeburch eingezogen, wie die horizon— 
tale Biffernreihe anzeigt. Zwar haben die Fäden, welche biernah auf den 
5. Schaft kommen, genau biefelbe Lage zwifhen dem Ginfhuffe wie jene bes 
2. Schaftes; man könnte demzufolge mit 5 Schäften ausreihen: um aber bie 
einfache Reihenfolge beim Einpaffiren nicht zu Hören und nidyt einen Scaft mit 
Fäden vorzugsmweife zu beladen, ift der Gebrauch von 6 Schäften zwedmäßiger. 
Die Anzahl der Tritte brauchte fireng genommen ebenfalls nur 5 zu betragen 
(da drei verfchiedene Lagen des Grundſchuſſes uhd 2 des Polfchuffes vorkom— 
men); allein aus einem ähnlihen Grunde wie im Beifpiele A (S. 1042) 
nimmt man lieber Einen Tritt mehr, alſo fechs, davon 3 für den Grunb- und 
3 für den Polfhuß. Bon redhts nach links beziffert erfcheinen fie im Stuhle 
folgender Maßen angeorbnet: 


ou Fr Bw 
Ba» Sa Ger A Se 
SEES SEE 
ABB DD 
65 43 2 1 
Die Anfhnürung wird fo bewerkitelligt, daß 
ber Tritt aufhebt 
die Schäfte folglich die Kettenfäden 
1 — 3,356 — 3 3% 5, 6, 8 9, 11, 12, 14, 15, . 
2 — 1,3,45 — 1,% 4 5, 7, 8 10, 11, 13, 14, .. 
3 — 4 =. 4, 410;:18, 2898: see 
4 — 3, — 3 BA AL DT, u we 
5 — 13,46 — 1, 3, 4 6, 7, 9, 10, 12, 13, 15, 16, 
6 BT 5 | BE 19 = SE. Bu 


Die Ordnung, nad) welcher die Tritte getreten werden, ift nachftchend ange: 
geben unter Bezeichnung mit r und 1, je nachdem fie vom rechten oder linken 
Buße in Bewegung zu fegen find: 
ir irrt eiri ei rrlietr oo. 
132435461426 4534|132.. 
Den Gang der beiden Füße abgefondert betrachtet, zieht alfo 
der rechte in der Reihenfolge die Tritte 1, 2, 3,4, 1,23, 4, 311,2,.. - 
ber linte „» " " „ 3 4, 5, 6, 4, 6, 5, 413, 0 
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Nach 16maligem Einſchießen erft tritt die Wiederkehr der Kahbildungen 
genau in berjelben Ordnung ein. Bon diefen 16 Einfhußfäden gehören 6 
zum Grunde und 10 zur Pole, in welcher jedes von den zwei verfchiedenen 
Fachen fünf Mal vorfommt. Der Wechſel von Grund und Pole entfpricht 
dem Schema G, P;G, PP; G, PP (ec, 7, auf ©. 1041), und der Lauf 
ſämmtlicher Polfäden dem Schema — - - - - k (b, 2, ©. 1040, wie im 
Beifpiel A). 

Die auf der rechten Stoffjeite allein fihtbaren Polfhüffe geben bier folgen: 
des Bild: 


123456123456123456123456 
EEE EEE —— — — 
TE ——— REDET — —— EEE 
J Een J — ———— Dee 
J ER Dun. EEE — 
J ER — —— NS — 
REN EEE EEE ru — 
— —— ——— — — — ae — 
N ER ER Bun Kae 
J — — —— OBER — 
PEN SETREER EEE Kaas — 


II. Eigentlicher Sammt (velours, velvet). 


Bei den hierher gehörigen Stoffen wird das Haarartige (die Pole) 
durch eine zweite Kette (Polkette, Dberfette, Sammtfette, poil, 
pile warp, nap warp) herborgebradht, melde auf dem Webftuhle ober: 
balb der Kette des Grundgewebes (Grundkfette, Unterfette, chaine, 
main warp, ground) aufgefpannt ift, und ihren befondern Baum hat. 
Die Grundfette bildet mit dem Eintrage das leinfvandartige oder geföperte 
Gewebe, toile, fond, back, wie beim Mandefter S. 1040 (daher: glat— 
ter Sammt, plain back velvet, tabby back velvet, und Köper— 
Sammt, jean back velvet, Genoa back velvet); aus der Polkette 
werden durd ein eigenthümliches Verfahren beim Weben kleine aufrecht 
ftehende Schleifen oder Mafhen (Noppen, naps) gebildet, deren Reihen 
quer über den Stoff laufen, und melde, mwenn fie in ihrem höchſten 
Punkte aufgefhnitten werden, das Haar darftellen. Hieraus geht von 
ſelbſt hervor, daß die Polkette ſich ſehr viel ſtärker einwebt, als die Grunde 
fette, und deshalb nad VBerbältniß länger gefcheert werden muß, als diefe. 
Von dem Sammt im gewöhnlichen engern Sinne des Wortes unter- 
fcheidet fih der Felper, (Belpel, Belpel, Felp, Belbel, Pelze 
fammt, panne, long poil, feather shag) und der Plüſch (peluche, 
plush, shag) wefentlidy nur durd die Länge des Haares, melde bei Plüſch 
größer als beim Sammt, und beim Belpel am größten ift. 

Gerade dadurch, daß ber Flor aus emer von der Grundfette unabhängigen 
Kette gebildet wird, von weldyer man eine beliebige Länge aufwenden kann, 
ift die Möglichkeit gegeben, felbft mit langhaarigem Flor das Grundgemwebe 
volltommen zu deden. Beim Mancheſter ift aber jeder einzelne Polfaden nicht 
länger als ber Grundihußfaden, d. b. er reicht gerade außsgeftredt über bie 
ganze Breite des Stoffes; e8 würde alfo, wollte man langes Haar aus ibm 
darſtellen, Zebteres fehr fparfam auf der Fläche ausgetheilt fein und biefelbe 
unvolllommen bededen. Es ergibt ſich hieraus der Borzug einer allgemeinern 
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Anwendbarkeit auf Seite des Prinzips, welches der Sammtiweberei zu Grunde 
liegt, gegenüber dem Prinzipe der Manchefterweberei. 

Der Sammtjtuhl gleiht im Allgemeinen den Webftühlen zu lein— 
mandartigen und geföperten Zeugen. Der Polkettenbaum liegt über dem 
Grundfettenbaume, und die Polfette wird nur ſchwach, dagegen die Grund— 
Fette ftark angefpannt. Um eine höchft gleihmäßige Anſpannung der Pols 
fäden (worauf die Schönheit de8 Sammtes weſentlich mit beruht) zu er— 
jielen, ift das ©. 996 erwähnte Mittel — nämlid) Beſchwerung der 
einzelnen Fäden mit abgefonderten Gewichten — fehr zu empfehlen. 
Entweder der Bruftbaum oder der Unterbaum ift mit Eurzen ſcharfen 
Drabtfpigen, eEpingles, befegt (Stiftenbaum, rouleau pique) oder 
mit Bifhhaut, Sandpapier, Glaspapier (S. 437) überzogen, um bei der 
‘ Umdrehung das Gewebe an fi zu ziehen, welches nur loder, beffer aber 
gar nicht aufgewidelt (fondern, im legtern Sale, in einem Kaften — 
Sammtfajten — unter dem Stuhle zufammengefaltet) wird *), damit 
nicht der Flor durd den Drud Schaden leidet. 

Der Stiftenbaum dient jedenfalld nur zum Fortziehen des einfach über 
ibn bingehenden Gewebes; zum Aufrollen des Legtern — fofern es überhaupt 
aufgerollt wird, ift ein befonderer Baum vorhanden. Daher bedarf es auch 
nicht gerade eines Baumes, welder rundum mit Stiften befet it. Man 
legt vielmehr ſehr gewöhnlih in eine Furche des Baumes nur einen Stab 
ſbaton à Epingles) ein, welcher eine einzige Reihe Spitzen enthält. Alsdann 
muß aber fo oft als der Baum etwa drei Viertel einer Umdrehung gemadt 
bat, der Sammt von den Epigen abgenommen, nad dem Sammtkaſten weis 
ter geleitet, und auf die durch Umdrehung des Baumes wieder nach oben ge 
braten Spigen von Neuem aufgeftochen werden; wobei man fi fehr in 
Acht zu nehmen bat, daß dies genau nach dem Laufe des Einihußfadens ges 
ſchieht, weil fonft das Blatt in der Lade fchief gegen die bereits eingefchoffenen 
Fäden ſteht und nicht in der ganzen Breite des Stoffs mit gleicher Kraft 
anſchlägt. 

Zum glatten Sammt gebraucht man 6 Schäfte oder Flügel, von 
welchen die zwei vorderften (Polflügel, p’, p?) die Polkette enthalten, 
und die vier hinteren (Grundflügel, gt, g%, g®, g*) für die Grunde 
fette beftimmt find. In die 4 Grundflügel werden die Fäden der Unter— 
fette (welche zumeilen einfache, zumeilen doppelte find) der Neihe nad) 
(gerade durch, ©. 973) eingezogen; bon den zwei Polflügeln erhält jeder 
abwechſelnd Einen (gewöhnlich doppelten) Faden der Pole. Dieſe Flügel 
ſind aber nicht beſtimmt, die Pole zu theilen (ein Fach in derſelben her— 
borzubringen); bielmehr bewegt ſich dieſe immer als ein Ganzes: die Ab— 
theilung in zwei Scäfte dient nur, um bei der dichten Lage der Fäden 
mehr Naum für die Ligen zu gewinnen; und allein aus derfelben Urſache 
erhält die Grundkette 4 Schäfte ftatt 2,. welche fireng genommen zum 
Bade für leinwandartiges Gewebe hinlänglid wären (S. 920). In jedes 
Rohr des Nietblattes Fommen (bei feidenem Sammt) zwiſchen 4 einfache 
oder 4 doppelte Grundfäden gewöhnlid 2 doppelte Polfäden, wonach die 
Pole überhaupt entweder eben fo viel oder halb fo viel einzelne Fäden 
enthält, ald der Grund, und (jeder doppelte Baden als Ein Baden bes 


) Polytehn. Gentralbl. II. (1843). S. 294. — Polytechn. Journal, Bd. 
90, ©. 430. 
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trachtet) die Abwechfelung von Grund (g) und Pole (p) in der Vereini— 
gung beider Ketten folgende it: , PP EI PS PEl 
g, p, 8, 8, P,8|lgP, 8 Huf. w. Dod ändert fid) dieß be— 
deutend nach der Beinheit der Fäden und nad der beabfidhtigten Dicht— 
beit des Flors fowohl als des Grundgewebes. Defters liegt (ftatt, mie 
erwähnt, 2 — einfache oder doppelte — Grundfäden) nur Ein Grunde 
faden, oder es liegen 3 foldye Fäden zwiſchen je zwei Polfäden, wonach 
man die Ausdrüde Einfädiger Grund,- zweifädiger, dreifädi— 

er Grund zu verftehen bat, wenn 3. B. gefagt wird: der Sammt 
ehe auf zweifädigem Grunde, u. f. w. 

Man bat 3 Tritte nöthig: der 1. und 2. (Grundtritte) maden 
das gemöhnlihde Fach der Unterfette, indem einer von ihnen (G!) die 
Schäfte g!, g? mit der halben Kette, der andere (G?) die Schäfte g?, g* 
mit der zweiten Hälfte diefer Kette aufjieht. Der 3. Tritt (Poltritt, 
P) hebt bloß die ganze Pole auf, wobei die Grundkette in Ruhe bleibt. 
Die Tritte werden aber in folgender Ordnung getreten : 


Tritte: Schäfte gehoben: 
— — — — 


Erſtes Fach (Grundfach) — GI! — gi, g® 
Zweites „ " = GP — g?, g*, p’, p? 
Drittes m Z — il — 5, ge, 
Viertes „Madelfach) — P — p', p? 
Fünftes „(Grundfach) — 62 — gr, g* 
Sechstes 7 7 = G!,P — g', 8°, pP’; p? 
Siebented » „ — 62 — glg 

Achtes Z (Nadelfa ch) = P — p!, p?. 


Meiterhin wiederholen fih die Fache in derfelben Ordnung, vom 
erften an. — Um beim 2. und 6. Fade, mo die Pole Oberfad über, 
dem Einfhuffe madt, nur mit Einem Buße arbeiten zu dürfen, und zu— 
gleih aud ein höheres Fach zu erhalten, Fann man 1) die Polflügel 
gleich mit am den betreffenden Tritt zum Aufgehen anfhnüren, und 2) 
die Schäfte, welche bei den berſchiedenen Einfhüffen Unterfach bilden, fo 
mit dem zugehörigen Tritte verbinden, daß fie — ftatt ſtehen zu bleiben 
— niedergehen. Man bedarf dann (weil das 1. und 3., das 4. und 8, 
und 5. und 7. Bad einander gleih find) überhaupt 5 Tritte (den Pol— 
tritt eingefhloffen), und die Anfhnürung ift, wie folgt: 





Der Tritt hebt die Schäfte: ſenkt die Schäfte: 
1 Per ee Er 1, . eg g’, g*, p!, p? 
ar g”, gt, p', p? —— 8 8°, 

3 (Poltritt)....... p’, p? — 
ER en g?, g* — gl, g°, p!. p? 
ROHR 8", 8°, pP, pP? — 8’, 8°; 


die Drdnung des Tretens aber: 1, 2, 1, 3, 4, 5, 4, 3; wobei der linfe 
Buß den 1. Tritt allein regiert, und der rechte Fuß die Übrigen abwech— 
felnd in verfehrter Ordnung durdgeht. — In den fogenannten Grundfaden 
wird, wie man flieht, die Pole mit eingewebt, indem fie abwechſelnd 
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(jedes Mal nebſt einer Hälfte der Grundfette) im Ober= und im Unter— 
fahe ift. Bei dem fo genannten Nadelfache (mozu bloß der Poltritt ges 
treten wird) ift ald Oberfah allein die Pole, als Unterfad die ganze 
Grundfette anzufehben. In jedes Grundfah wird mit der Schüße ein 
Eintragfaden eingefhoffen, in jedes Nadelfah dagegen eine Nabel, 
Sammtnadel (Epingle, fer) quer eingefhoben, deren Länge etwas 
größer ift als die Breite der Kette, und über melde ſämmtliche Polfäden 
ih in Form Fleiner Bögen oder Mafchen Frümmen, wenn hierauf beim 
folgenden Tritte die Polfette wieder in das Unterfad gebt. Die Sammt- 
nadeln find gemöhnlid von Meffingdraht (Bd. 1. S. 213), für Plüſch 
und Belbel aber oft von Holz, meil fie hier ſehr viel dider fein müffen, 
um höhere oder längere Mafchen zu bilden. Meffingene gibt e8 von 
jwei Arten: Zugnadeln, Ritzernadeln, aus glattem rundem Drabte 
gemadht, mit einem Knöpfhen zum Anfaffen; und Seßnadeln, 
Schneidnadeln, im Querfhnitte faft herzförmig oder dreiedig, auf 
der der dünnen Kette gegenüber ftehenden fchmalen Seite mit einer Län— 
genfurde (Kanal, rainure) verfehen. Erftere werden nachher nur wie= 
der auögezogen, indem man die Sammtmaſchen unverändert läßt (g ezo— 
gener Sammt, ungefhnittener oder ungeriffener Sammt, 
Salbfammt, Ritzer, velours frise, velours Epingle); Letztere zieht 
man erft dann aus, Wenn zubor mit einem fcharfjpigigen Pleinen Meſſer 
(Sammtmeffer, Sammthafen, Dreget, rabot, taillerolle, 
truret)“), deſſen Spike der Nadelfurde folgt, die Maſchenreihe aufge— 
ihnitten ift, wodurd der gefhnittene oder geriffene Sammt (ve- 
lours coupé, cut velvet) entiteht. 

Näheres über die Arten der Nadeln: — a) Setznadeln oder Shneib- 
nadeln bat man nicht nur ber Größe, fondern auch der Form nach verfchie: 
den. 1) Gewöhnlide Sammtnadeln(Querfchnittsgeitalt 7), und 2) flade 
Sehnabeln mit 2 Kanälen (15; Beide in der Höhe oder Breite von bis 
hannov. Zoll meffend, je nachdem Pürzeres oder längeres Haar entiteben 
fol. 3) Plüfhnadeln (N von 0 bis gegen 1/,, Bol hoch. 4) Flade 
Felpernadeln(Querfchnitt wie 3), und 5) Hoble Felpernadeln (5 
Beide von 11, bis 21/, Linien hoch. 6) Teppih:-Schneidnabeln 
(Querfchnitt wie 2) in der Höhe 1 bis 4 Linien, in der Dide Y%, bis 3/, Linie 
meſſend. — b) Zugnabdeln oder Ritzernadeln find nicht nur rund, fons 
dern auch von platter Form gebräuchlich; Letzteres um die Neafchenreiben 
ſchmäler zu bilden, alfo ein dichteres Zufammendrängen berfelben zu geftatten. 
1) Rigernadeln zu Sammt (D) von 1/4, biß zu 1/5; Zoll hoch. 2) Plüfd« 
Ripernadeln (O), deren Höhe bis etwa 1,, 30ll beträgt; bie gröbften 
Sorten derfelben macht man oft aus filberplattirtem Kupferdraht. 

Das Schneiden oder Reißen (couper, ciseler, ciselage, 
eutting) darf nicht früher vorgenommen werden, ald bis cinige folgende 
Maſchenreihen gebildet find, meil fonft, durd die Spannung der Pole, 
der noch nicht gehörig Defeftigte Flor fi mieder aus dem Gewebe her— 
auszieht. Der Sammtweber arbeitet daher mit 3 oder 4 Nadeln, die 
er der Reihe nad in die Nadelfahe einlegt und vorläufig darin fteden 
läßt. Hat er feine letzte Nadel eingelegt, und kommt er nun an ein 


*) Brevets XLVII. 225. 
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neues Nadelfah, fo zieht er die erfte aus (nachdem er nöthigen Walls den 
Schnitt gemadt bat), und ſchiebt fie in das eben gebildete Fad. So 
bleiben denn immer die zulegt gemadyten 2 oder 3 Mlafchenreihen mit 
Nadeln ausgefüllt. — Die Seknadeln müffen, wie fih bon felbft ber— 
fteht, fo in dem Sammte fteden, daß fie ihre Furche nad) oben kehren; 
fie können zwar nicht fogleich beim Einlegen in diefe Lage kommen (meil 
der fpige Winfel des Kettenfaches ihnen nicht erlaubt, auf der Kante zu 
ftehen), nehmen fie aber nachher durd den Schlag der Zade von felbit 
an, wenn fie von der Kreuzung des darauf folgenden Grundfadhes ein= 
geihloffen find. Diefer Erfolg wird dadurd befördert, daß man jeden 
Ladenarm dicht Über dem Ladendedel mit einem um einen horizontalen 
Bolzen fpielenden Gelenke (Charniere) verfieht, vermöge deffen das Blatt 
nebft Zadendedel und Ladenklotz eine von den Schwingungen der ganzen 
Lade unabhängige Feine Bewegung vor- und rückwärts maden, folglid) 
in der günftigften fchiefen Stellung fih der Sammtnabdel darbieten kann 
(battant brise). 

Der Spannftod (S. 934) wird beim Sammtmweben auf der untern Fläche 
des Stoffes angelegt, um ben Alor nicht zu verdrüden, 

Wenn beim Auffchneiden eines Nadelfaches das Meffer aus dem Kanal der 
Nadel berausgeglitten oder wenn auf andere Weife ein falfcher Schnitt ge: 
macht worden ift, fo muß, zur Befeitigung des Feblers, bis zu der Stelle — 
durch entgegengefegte Kahbildungen und Herausziehen der Schußfäden — das 
Gewebe wieder aufgelöfet, d. b. es muß zurüdgemwebt werden. Da bier: 
bei die Polfäden vor dem NRietblatte ihren Zufammenbang mit dem Stoffe 
verlieren, fo hat man fie (um ibr Zurüdgleiten durch das Blatt zu verhindern) 
feftzubalten bis fie wieder von Neuem eingewebt find. Dazu dient der Fe— 
derftod*. Dies ift ein runder, mit einer Mefingfpige verfebener Holsftod, 
welcher eine nad feiner ganzen Länge binlaufende Nuth enthält. In bdiefe 
Nuth ift eine Feder (ein Leiltchen) von Holz genau eingepaßt, weldye mit eis 
nem ibrer Enden unter die Mejfingfpige greift, am andern Ende dur einen 
übergefchobenen mefingenen Ring, in der Mitte der Länge aber mitteljt einer 
Fleinen, in dem Stode eingelegten Hafenfeder gebalten wird. Iſt nun ein 
Unfall der oben erwähnten Art eingetreten, fo fchiebt der Weber den Stod 
ohne das Holzleiftchen in das von ber Polfette und der Grundfette gebildete 
Zah (d. h. zwifchen beide Ketten, fo daß die Pole allein oben 9. und klemmt 
die ganze Polkette an dem Stocke — durch Einlegung des Leiſtchens — feſt. 
Während er nun unter Beihülfe einer zweiten Perſon den Stock hält, webt 
er bis zur fehlerhaften Stelle zurück, entfernt die dadurch losgemachten durch— 
fhnittenen Theilchen der Pole, führt den Federſtock binter die Feblftelle zurüd 
(d. b. gegen den Brufibaum zu), und füngt nun neu zu weben an. Durch 
das dann folgende Herausfihneiden der eriten Nadel ift der Federftod gelöfet, 
an welchem nicht viel mehr als die eingeflemmten Polketten » Enden verbleibt, 
fo daß ein nur fehr geringer Materialverluft Statt findet. 

Ueber den Ginfhuß des Sammtes ift Folgendes zu bemerfen: Bon den 
drei Schußfäden, welche zwifcen je zwei auf einander folgenden Nadelfachen 
liegen und die Abſcheidung deifelben (lit, gleihfam das Bert der Nadel) bil: 
ben, pflegt man den erften und dritten fein, den mittleren bingegen etwas 
ftarf zu nehmen, damit die Pole, welche oberbalb diefes Fadens bingebt, 
durch denfelben etwas mehr gefrümmt wird, was dem Feitbalten des Flores 
im Gewebe günftig ift. — Bei ungeriffenem Sammt wird öfters in das Na— 


) Berliner Verhandlungen, XXV. (1846) ©. 33. 
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delfach flatt der Nadel ein dider (3. B. baummollener) Einfhußfaden gelegt, 
der darin bleibt, und alfo für beftändig die über ihm gebildeten Mafchenreihen 
ausfüllt, wodurch diefelben im Anfühlen als feſte Rippen fi) darftellen (ge: 
rippter Sammt, velours ras, velours simule. — „Nicht felten läßt man 
(namentlich bei gezogenem Sammt) von drei oder vier Schußfäben, welche 
auf jede Nadel kommen, nur einen einzigen zwifchen je zwei Mafchenreihen 
offen liegen, und bringt dagegen die übrigen unter den Mafchen verborgen an. 
Die Maſchen felbft erhalten dann ein mehr breites Anfehen, indem die Punkte, 
wo ihre Enden auf dem Grunde aufjtehben, um 2 oder 3 Eintragfäden von 
einander entfernt find. Zu biefem Bwede muß die Pole fo lange im Ober: 
fahe verweilen, bis 2 oder 3 Mal in die abwechfelnden Fache der Grundkette 
eingefhoffen ift; dann fchlägt man die Nadel ein, welche auf jene Einfhußfä- 
den zu liegen fommt, bringt die Pole für den einen folgenden Einfhuß ins 
Unterfah, und fährt fo fort. Um diefen Fall beutlicher zu machen, foll an« 
genommen werden, es feien zu jedem Nabelfache vier Fäden einzufchießen, von 
welhen nur ber vierte außerhalb oder zwiſchen die Mafchenreihen fallen fol. 
Dann wäre das Schema für bie verfchiedenen Fade (mit Anwendung der 
obigen Bezeichnungen) folgındes: 


Tritte: Schäfte gehoben: 


Grftes Fach (Grundfa = GP — gi, g5, pu, pe 
Ginfhuß unter | Zweites 54 ( R fach) IE 6. —37 = Be * 


den Maſchen [Drittes » z = G!P — gi, ze pt, pe 
’ Viertes „ (Mabelfadh) = pP — pt, p? 
“u | Zünftes » (Grundfach) — 62 — gt, gt 


Fernerhin in der Ordnung, vom erften an, wiederholt. — Wie man aud) 
bier wieder die Einrichtung fo treffen Pönne, um jedes Fach mit einem einzi— 
gen Tritte berzuftellen, ergibt fih aus dem ©. 1048 Gefagten. 


Der merkwürdigen Eigenthümlichfeit halber muß bier bes theilweife mit 
Erfolg in Anwendung gefommenen Verfahrens gedacht werden, zwei Stüd 
Sammt, Plüfch, ze. über einander liegend zu weben, mittelft zweier Grund» 
fetten und Einer Pole‘). Die Leptere ift zwifchen ben beiden Grundketten auf: 
gefpannt, und geht beim Arbeiten wechfelweife von ber obern zur untern, von 
der untern zur obern über, um mit beiden zufammengewebt zu werden. Die 
Fadentheile der Pole bilden auf diefe Weife den Flor für beide Zeugftüde zu: 
gleih. Mefjer, welche an einem, durd Schnüre mit ben Tritten verbundenen, 
fih bin und ber fchiebenden Brete befeftigt oder auf andere Weife angebracht 
find, dringen zwifchen bie beiden Gewebe ein, und ſchneiden die Florfädchen 
in ber Mitte ihrer Länge durch. — Gine andere, zu gleihem Zwecke (jedoch 
nur für langhaarigen Stoff, Plüſch) angewendete Methode ift folgende: Der 
Stuhl enthält zwei Grundfetten dicht über einander, oberhalb derfelben zwei 
Polfetten, zu jeder Kette vie nöthigen Schäfte. Die zwei Grundgemwebe ent« 
fteben alfo eins unmittelbar unter dem andern. Beim Niedergehben der beiden 
Polketten liegen dieſe fo vereinigt, daß wechſelweiſe Gin Faden der obern und 
Gin Faden der untern angehört. Die Polfäden des untern Stüdes gehen 
durh das obere durch, und bilden oberhalb beffelben, durch die eingelegten 
Nadeln wie gewöhnlid, Schleifen. Da Letztere ſchon im Laufe des Webens 
aufgefchnitten werden, fo können fchließlic die beiden Gewebe von einander 





*) London Journal of Arts, Nr. LXV. March, 1826. — Brevets XXXVI. 
414; XXXVII. 328; XXXVIII. 194; XLVI. 360; XLVIN. 380; LI. 
38; LVI. 168. 
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getrennt werben, wobei bie Haare des untern Stüds fih aus bem obern 
Stüde berausziehen. — 

Gefchnittenen Sammt bat man auch ohne Nabeln und zwar fo zu weben 
verfucht, daß bie Polfette in ähnlicher Weife dem Gewebe einverleibt wurde, 
wie beim Manchefter mit dem Polfhuffe gefhicht; wonadh denn das Reifen 
(Aufihneiden) des vom Stuhle genommenen Etvffes in Linien quer über das 
Stück Statt findet, ftatt wie beim Mancefter in Längenlinien *). — 

Gemufterter (faconnirter) Sammt. — Muſter oder Figu— 
ren in Sammt fünnen auf manderlei Weife zu Stande gebracht werden: 
a) Durch Flor von bverfhiedenen Farben, von melden eine den Grund, 
die übrigen aber beliebige Zeichnungen darftellen. — b) Durd ungleiche 
Länge des Flors an verſchiedenen Stellen, indem man dünnere und 
difere Nadeln anwendet. — c) Durch theilweifes Schneiden der Sammt— 
mafchen, fo daß der gefhhnittene Flor im ungefhnittenen, oder Diefer in 
Jenem, Deffin bildet (velours cisele). — d) Durd nur theilweife 
Beſetzung des Grundes mit Flor, wobei die Figur aus (gefchnittenem 
oder ungefchnittenem) Sammt von einem atlasartig oder anders geweb— 
ten (oft felbft ebenfalls gemufterten) Grunde umgeben if. Im diefem 
Balle dienen zum Weben des Grundes die ſchon befannten Mittel, und 
die Kette deffelben ift entweder (wenn die Figur in Längenftreifen fort- 
läuft) mit feiner Pole verfehen, oder die Polfäden werden überall, wo 
fie nicht Sammt bilden dürfen, in den Grund eingewebt (zuweilen auf 
der Nüdfeite flott liegen gelaffen und dort nachher ausgefhnitten). — 
e) Durd Verbindung zweier oder mehrerer der vorftehenden Methoden. 


Die unter b und ce angedeuteten Verfahrungsarten erflären fi im 
Mefentlihen bon felbft. Ueber die Methode d ift nur noch hinzuzufügen, 
daß die Hebung der Polfäden an den beftimmten Punkten durch Scyäfte 
und Tritte, wie bei anderer Bußarbeit (S. 970) das Heben der Grunde 
fette, oder aber durd die Jacquard-Maſchine bewirkt wird. ine näbere 
Erläuterung fordert daher nur die Dejjinirung mit verfdiedenen Barben 
Sammt in Sammt (Methode a). Dazu hat man folgende zwei Mittel: 


1) Eine vorausgebende theilmweife Färbung der Pol: 
Fette. Die Polfette wird hierzu eben fo flammirt (dinirt) wie &. 1038 
befchrieben ift: nur mit geböriger Nüdfiht auf den Umftand, daß bie 
Pole in bedeutendem (und für jeden befondern Ball genau zu beftimmene 
dem) Grade ſich einarbeitet, wonach jede gefärbte Stelle auf dem Sammt 
(oder Belbel) viel weniger Länge einnimmt, als fie in der undberarbeite 
ten Pole gehabt bat; wogegen die Breite vor und nad) der Verarbeitung 
gleich if. Daß man aud bei Sammt das Bedruden der Kette (S. 1038) 
anwenden könne, verſteht fi) von felbft. Man bat fogar zuweilen kunſt— 
volle Gemälde auf der Polfette mit dem Pinfel ausgeführt, die, wenn 
alle Zängen=Dimenfionen genau im richtigen Verhältniffe aus einander 
gezogen find, im fertigen Sammt ganz tadellos erjheinen. 

2) Anwendung einer mebhrfarbigen Pole Dieß ift das 
gewöhnlichſte Mittel, um farbig Sammt in Sammt zu deffiniren. Mit 
einer Pole, die nur in berfchiedenen Theilen der Breite von anderen Bars 





) Polytehn. Gentralbl. 1847, ©. 791. 
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ben (alfo ftreifig gefcheert) iſt, läßt fih auch nichts Anderes als einfar= 
bige Längenftreifen im Blor erzeugen. Sollen eigentlihe Zeichnungen 
(wie Arabesfen, Nofetten, Blumen, Wappen ze. ja felbft Landſchaften, 
Menfhen= und Thierfiguren) ausgeführt werden, fo bedarf man dazn 
niht nur einer größern Anzahl Farben, fondern man muß aud im 
Stande fein, diefe Barben in ihrer Verſetzung gegen einander willkürlich 
wechſeln, kurz jeden Punkt des Flors (jede Maſche oder Noppe) gerade 
in der nöthigen Barbe erfheinen zu laffen. Man denke fid) zu diefem 
Behufe ftatt jedes einzelnen Polfadens fo viele verfhiedenfarbige Fäden 
geſezt, als Farben in der Zeihnung vorkommen; 3. B. einen grauen, 
einen ſchwarzen und einen blauen, wenn etwa der Grund grau, die Fi— 
gur theils blau, theils ſchwarz vorgefchrieben if. Der Leinwandgrund 
wird aus feiner Kette und feinem Einſchuſſe mittelt Schäften und Trit- 
ten wie gewöhnlich gewebtz die Hebung der Polfäden im Nadelfache da— 
gegen geichieht durdy den Zampelzug oder die Jacquard-Maſchine ꝛc. 
(menn das Muſter fehr einfad oder nicht groß ift, allenfalls aud durch 
Sußarbeit). In jedem Punkte der Figur und des Sammt- Grundes 
wird aber von den drei verfdiedenfarbigen Fäden, welche dicht neben ein= 
ander liegen, nur derjenige gehoben, deffen Farbe im Flor erſcheinen fol; 
während die übrigen eben fo mit der Grundfette bereinigt bleiben, wie es 
mit der ganzen Polkette in den Grundfadhen (Baden für den Einſchuß) 
der Fall if. Hiernach ergibt fih von felbft, wie man bei 2 oder bei 
mehr als 3 Farben zu verfahren hat. Wlan bereinigt öfters in der 
Pole je 6 verfdiedene Fäden, bon melden jeder wieder doppelt ift (aus 
jwei neben einander liegenden gleichfarbigeu Fäden befteht), um das 
Grundgemwebe beffer durh ben Blor zu deden. Die Anzahl Barben in 
einem ganzen Mufter kann aber viel größer fein, als 65 denn jeder zu— 
fammengefegte Polfaden braudt nur diejenigen Farben zu enthalten, 
welhe auf dem bon ihm zu erzeugenden Zängenftriche des Flors vorkom— 
men, und in anderen heilen der Pole Fünnen deshalb ganz andere Far— 
ben zufammengeftellt fein. Da nah Beſchaffenheit des Mufters jeder 
(doppelte) Polfaden eine verfchiedene Anzahl von Noppen zu bilden hat, 
alſo in verfchiedenem Maße fid einwebt; fo muß aud) ein jeder, unab— 
bängig von allen anderen, auf einer Spule ſich befinden, und der Stuhl 
bat daher ftatt des Polkettenbaumes eine Spulenleiter (S. 1016). Nur 
bei fehr einfahen, aus wenigen Barben beftehenden Muftern, melde von 
der Art find, daß alle Fäden Einer Barbe gleihmäßig eingewebt wer— 
ur wird die Pole aufgebäumt, aber auf fo viele Bäume, als Farben 
nd. 


Sechste Abtheilung. 
Die mechanifchen Webeftühle oder Webemafchinen *). 


Der gewöhnlihe Webeftuhl, der durch Hand- und Bußbewegung des 
Webers in Thätigkeit kommt (Handmwebeftuhl, Handſtuhh, Fanıı 


——— 


*) Portefeuille industriel, I. 365. — Hartmann, Praktiſches Hand: 
Karmarfh Technologie I, 63 
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— fo fünftlih und verwidelt er aud in einzelnen Fällen ift — ftreng 
genommen niemals eine Mafchine genannt erden. Er ift ſtets nur ein 
funftvoll zufammengefegtes Werkzeug; denn die ihm bewegende Kraft ift 
nit als ſolche allein thätig: der Weber muß durd Aufmerkffamfeit und 
Verftand eben fo mefentlih zu dem Erfolge beitragen, als durd feine 
Körperkraft. Nur in fo fern wird der Webeftuhl zur Mafchine, als eine 
verftandlofe (oder ihren Verſtand menigftens nicht gebraudhende) Kraft 
ihn von einem Punkte aus in Gang fegt, und durd Mechanismen fi 
fo den verſchiedenen Vorridtungen des Stuhls mittheilt, daß, ohne be= 
fondere Einwirkung auf eine jede einzelne, die richtige Mufeinanderfolge 
und das Zufammenmirken ihrer Bewegimgen Statt findet. Hierin allein 
befteht das Wefentlihe des mehanifhen Webeſtuhls, Maſchinen— 
ftubls, Kraftftuhle, felbfimebenden Stuhls oder der Webe— 
mafdine (melier mecanique, power loom), woran übrigens alle 
fhon befannten weſentlichen Bejtandtheile de8 Handftuhls vorkommen. 
Die mehanifhen Webeftühle werden in der Negel durch Dampfmaſchinen 
getrieben, felten durch Waſſerkraft. Betrieb durch Menfchenhand, melde 
entweder an einer Kurbel”) oder an einer horizontal vor dem Stuhle 
herlaufenden Zriebftange**) thätig ift, gewährt in der Negel weit gerins 
gern Vortheil, da er feinen jo ſchnellen Gang zuläßt und im Vergleich 
mit dem Handfluhle größern Kraftaufwand erfordert; kommt daher ge= 
wöhnlih nur beim Weben fehr fchmaler Stoffe (Band) vor, wovon meh 
rere Stüd neben einander zugleich erzeugt werden, fo daß der Stuhl eine 
Breite haben muß, mweldye mit der Konftruftion als Handftuhl nidt ber— 
einbar ift (Bandmühle). 

Die Kraft wirft zunächſt immer durd Drehung einer Welle, von der 
mittelft verfchiedener Mechanismen die einzelnen zum Weben erforderlichen 
Bewegungen hervorgebracht werden. Es wird hauptfählid Baumwolle, viel 
weniger Leinen, Wolle und Seide auf Kraftftühlen verarbeitet, meiftentheild 
zu leinwandartigen und geföperten, öfters aber auch zu gemufterten Stoffen, 
zu Mandefter (S.1039) und felbft zu Sammt. Die Konftruftionen im 
Einzelnen weichen mannidfaltig ab; die folgende gedrängte Darftellung 
eines Stubls zu glatter oder geföperter Arbeit ift daher nit in allen 
Punkten allgemein zutreffend, fondern gibt nur ein Beifpiel. 


buch des Baummollen » Manufafturwefens, Weimar 1837, ©. 458 — 
Armengaud, I. 414. — Industriel, VIII. 274. — Bulletin d’ Encou- 
ragement, XVIl. (1818) p. 8; XXV, (1826) p. 41. — Bulletin de 
Mulhausen XIII. 153, 254, 261. — Brevets Ruͤr 97; XXII. 341; 
XXXII. 1445 XXXVI 135; XLI. 308; XLV, 51; XLVI. 172, 404; 
XLVII. 353; LVI. 248. — Polytehn. Journal, Bd. 42, ©. 185; Bd. 
77, ©. 22, 3305 Bd. 80, ©. 333; Bd. 81, ©. 411. — Polhtechn. 
Gentralbl. 1838, Bd. I, S. 85; Neue Folge VI. (1845) S. 199; VI. 
(1846) ©. 150, 290, 292; Jabrg. 1848, ©. 711, Til. — Gewerbe: 
blatt für Sachſen, 1847, S. 106, 107, 107. — Kunft: und Gewerbe: 
blatt, 1848, &, 359. — Berliner Gewerbeblatt, XXI. 169. 

*) Kunft» und Gewerbe. Blatt, 1840, ©. 409. — Gewerbeblatt für 
Sadjien, 1841, ©. 124. 

) Polytehn. Journal, Bd. 103, &. 259. 
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Es fommen an dem medanifhen Webeftuhle folgende Haupttheile in 
Betrachtung: 1) Das Geftellz 2) die Aufipannung der Kette und das 
Aufwickeln des gewebten Stoffes; 3) dad Geſchirr, oder die Schäfte mit 
den Tritten; 4) die Lade; 5) die Schüße mit ihrem Zugehör; 6) der 
Bewegungs = Mechanismus. 

1) Das Geftell ift ganz von Gußeifen, ruht auf vier Füßen, und 
it fo ſchwer und feit, daß der Stuhl dur ſich ſelbſt unerfchütterlich 
fteht, alfo Eeinerlei Stüßung oder Verfpreigung gegen die Zimmermwände 
bedarf, mie bei den hölzernen Handftühlen jo oft notbiwendig if. Die 
Haupttheile des Geftells find: a) zwei durchbrochene Seitenwände, deren 
jede im Ganzen gegoffen iſtz b) ein gedrüdt=bogenförmiges (korbhenkel— 
äbnlihes) Querftüd, welches die Wände oben mit einander verbindet, 
und zugleih zum Aufhängen der Schäfte dient; c) zwei Quuerriegel, 
welhe unter (der eine vorn, der zweite hinten) bon einer Wand zur 
andern reichen. 

2) Die Kette befindet fih auf dem Kettenbaume, mwelder hinten im 
Geitelle, mit feiner Achje zwei Buß hoch über dem Boden, liegt. Es ift 
dieß der nämliche Baum, auf welchen die Kette in der Schlichtmaſchine 
aufgerollt wurde (S. 907) Die Länge der aufgebäumten Kette beträgt 
gewöhnlich wenigſtens 300 Ellen. Durch zwei ſchwere Gewichte (Rutſch— 
gewichte mit Gegengewiditen, S. 916), welche mittelft Striden an den 
Enden des Baumes hängen, wird die Kette gefpannt; und damit die 
Spannung derfelben ftets fehr nahe unverändert erhalten werden Fann, 
haben die Gewichte eine Einrihtung, modurd man im Stande ift, fie 
willfürlich zu vergrößern oder zu verkleinern, Jedes Gewicht beftcht näm= 
lid) aus einer Anzahl auf einander liegender eiferner Scheiben, von denen 
man mebrere im Laufe der Arbeit nad) und nad megnimmt. Die Ur— 
fahe dieſes Verfahrens ift einleuchtend: Der Strid des Gewichtes um— 
hlingt eine am Baume befindlihe Role, und wirft alfo beftändig an 
einem Sebelarme, deſſen Länge gleih dem Halbmeffer diefer Rolle ift. 
Der Baum aber wird in dem Maße dünner, wie die Kette ſich von dem— 
ſelben abrollt und verarbeitet wird; der die Keitenfäden anziehende Hebel- 
arm, welchen der Halbmeffer ded Baumes vorftellt, verkleinert fid) dem— 
nad allmälig, und die Spannung würde daher immerfort wachen, wenn 
man nit das Gewicht erleichtert. — Bon dem Kettenbaume geht die 
Kette gerade aufwärts über eingn runden Streihbaum (S. 918), und 
dann fajt horizontal nad) dem nur ein wenig niedriger liegenden Bruft- 
baume. Ueber Lehtern läuft der Zeug fchräg abmärts, um auf den 
Jeugbaum zu gelangen, der ihn durd) feine langfame Umdrehung aufs 
widelt. Der Zeugbaum liegt vorm im Geftelle, dem Kettenbaume gerade 
gegenüber, von diefem etwa 3 Buß (don Mitte zu Mitte gemeffen) ent 
fernt. 

3) Die Schäfte (für glatte Gewebe 2 oder 4, für gefüperte 4 oder 
6 an der Zahl) haben die hinreichend aus dem Frühern befannte Ein— 
tichtung und ihren bei Handftühlen gewöhnlichen Pla. Jeder ift unten 
durh eine Wage (S. 922) und eine Schnur oder einen Draht mit 
einem eifernen Zritte verbunden. Oben bängen die Schäfte an Riemen, 
die auf Nollen liegen oder an wagebalfenartigen zweiarmigen Hebeln be= 
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feftigt find. Die Tritte haben ihren Drehungspunft hinten im unters 
ften Theile des Stublgeftells. 

4) Die Lade unterfcheidet fih von der eined Handwebſtuhls mefent- 
lich dadurch, daß ihre Arme von gegoffenem Eifen find, und daß fie 
nicht hängend fondern ſtehend angebradt if. Die Arme haben nämlid - 
ihren Drehungspunft in Zapfen, melde nahe über dem Bußboden fid 
befinden; reihen, links und rechts neben der Kette, etwas über die Ebene 
derjelben hinauf; und find oben dur ein Querholz mit einander vers 
bunden, welches den Zadendedel vorftellt. Der Klotz (S. 928) mit der 
Schüpenbahn und den zwei Schükenfäften (S. 930) ift ein zweites, 
dideres Querholz, welches ſich unter der Kette befindet. Zmifchen dem 
Klotze und dem Ladendedel ift wie gewöhnlid das Nietblatt eingefegt. — 
Die Stellung der Zadenarme nah unten gewährt den doppelten Vortheil, 
daß der Stuhl dadurd) viel niedriger wird, folglich fefter ftehtz und daß 
man bon oben ber mit Bequemlichkeit alle Theile überfehen und leicht 
an alle gelangen Fann. 

5) Die Schüte*) ift eine Schnellfhüge, melde durd die in den 
Schützenkäſten angebraditen Treiber geftoßen wird; fie enthält aber* feine 
Rollen, wie die Schnellfhügen der Handftühle, fondern gleitet auf der 
Schützenbahn des Ladenklotzes mittelft ziveier längs ihrer Bodenfläche an— 
gebrachter Eiſendrähte, ſo daß ihre Bewegung der eines Schlittens — 
nicht der eines Wagens — verglichen werden kann. Der Grund hier— 
von liegt darin, daß eine Schütze mit Rollen bei den äußerſt raſchen und 
kräftigen Stößen der Treiber zu leicht beweglich ſein und am Ende ihres 
Weges zurückprallen würde. Die Peitſche (S. 931) beſteht hier aus 
zwei eiſernen, aufrechten Hebeln, welche gleich den Armen der Lade ihre 
Drehungspunkte unten haben, aber in einer Vertikalebene ſchwingen, die 
zur Achſe des Ketten- und Zeugbaums parallel, mithin gegen die Be— 
wegungs-Ebene der Ladenarme rechtwinkelig iſt. An der linken Seite 
vorn im Stuhle iſt der eine Hebel der Peitſche, ihm gegenüber an der 
rechten Seite der zweite angebracht. An jedem Hebel hängt mittelſt einer 
Schnur der Treiber eines Schützenkaſtens. 


6) Bewegungs-Mechanismus. — Dben im Geftelle (jedod unter 
der Kette), ungefähr in der Mitte zwiſchen den Schäften und dem Streid- 
baume der Kette, mit Beiden parallel, Tiegt eine eiferne Welle, an mwelder 
außerhalb der einen Seitenwand ein Schwungrad und die Triebrolle fid) 
befindet. Durch Legtere, mittelft eines über diefelbe gefchlagenen endlofen 
Niemend, erhält der Stuhl feine Bewegung von dem Triebwerke der 
Dampfmafchine. Die Riemenrolle ift aber, nad) der aud bei anderen 
Gelegenheiten fehr gebräuchlichen Weife, doppelt; d. b. es find zwei Rollen 
neben einander, bon melden die eine (Feftrolle, eigentlihe Trieb» 
rolle) auf der Welle befeftigt ift, die andere (Qosrolle, Zeerrolle) 
loſe auf derfelben ftedt. Auf Erfterer liegt der Riemen, wenn der Stuhl 
im Gang iftz auf Legtere wird er durd einen Ausrüdungsbebel hinüber« 


) Bulletin de Mulhausen, XVI, 573, 578. — Polytehn. Journal, Bd. 
89, ©. 413. — Polytechn. Gentralbf, I. (1843) ©. 544. 
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geihoben, wenn man den Stuhl fill ftehen Laffen will, während die 
Dampfmafchine und deren Triebwerk in Bewegung bleibt. Die in Nede 
ſtehende obere Welle ift nahe an ihren beiden Enden, innerhalb der Sei— 
tenwände des Geftelld, mit zwei Purbelförmigen Ausbiegungen (Krumme 
japfen) verfehen, welche mitteljt gerader (einerfeitd in diefen Krummzapfen, 
andererjeits an den Zadenarmen hängender) Lenkſtangen die Lade bor= und 
rückwärts bewegen. Die Lade ihrerfeits bringt die lanafame Umdrehung 
des Zeugbaums hervor, indem einer ihrer Arme bei jedem Schlage auf 
einen Hebel wirft, und durch diefen einen Schiebkegel in Thätigkeit bringt, 
der bei jedem Stoße einige Zähne eines Sperr-Rades fortſchiebt, mithin 
diefes Rad felbft in Fleinen Abſätzen allmälig berumdreht. An der Achfe 
des Sperr-Rades befindet fi ein Getrieb, meldhes in ein Zahnrad des 
Zeugbaumes eingreift. — Das der Triebrolle entgegengefegte Ende ber 
obern Welle trägt ein Zahnrad, welches in ein gerade darunter befind— 
liches, zwei Mal fo großes Nad eingreift. Die Welle diefed Letztern (die 
untere Welle) madt aljo genau Eine Umdrehung während zwei vollen 
Umdrehungen der obern Welle, d. h. in einer Zeit, binnen welder die 
Lade zwei Mal fhlägt. Auf der untern Welle find ercentrifh Scheiben 
oder glatte Räder angebracht, welche auf die Tritte wirken und fie nieders 
ziehen; deren Ercentrizitäten aber einander entgegengefeßt find, fo daß bie 
zwei Tritte mit ihren Schäften abwechſelnd binabgezogen werden. Durd) 
die Aufhängung der Schäfte erfolgt von felbft das Heben des einen, wenn 
der andere niedergebt. (Es verfteht fi von felbft, daß beim Weben ge= 
föperter Zeuge mit 4 Scäften und 4 Tritten aud 4 ercentrifhe Schei— 
ben in der gehörigen Stellung gegen einander angebradyt find; und daß 
in diefem Balle die untere Welle Ein Mal mährend vier Umgängen der 
obern Welle fih umdrehen muß.) Die Geftalt der erzentrifhen Scheiben 
ift eine foldhe, daß die Schäfte rafch ihre Bewegung mahen, und dann 
einen Augenblid ftill fiehen, um das Bach der Kette offen zu halten, 
während die Schüße durdläuft. Die untere Welle trägt endlih noch an 
zwei bon ihr ausgehenden Armen Briktionsrolfen, melde auf die Hebel 
der Peitfche wirken, um durch das plößliche Anziehen der dazu gehörigen 
Schnüre mwechfelweife den einen und den andern Treiber der Schüge in 
Thätigkeit zu feßen. Wenn dur irgend einen Zufall die Schüße ihren 
Weg nicht vollendet, fondern in der Kette fteden bleibt; fo wird durd) 
einen eigenen, mit den Schüßenfäften in Berbindung ftehenden Mechanis— 
mus, den dann die anfdlagende Lade in Wirkung febt, der Betriebs— 
riemen bon der Beltrolle auf die Zosrolle gefhoben, und der Stuhl bleibt 
augenblicklich ftehen. 

Vorrichtung, Bedienung und Leiftung des Stuhls. — 
Die Ketten, melde auf Kraftjtühlen zur Verarbeitung fommen, werden 
auf der Kettenfheermafhine (S.904) geſcheert, auf der Schlichtmaſchine 
(35.906) gelhlihtet und aufgebäumt. Das Einzieben derfelben in die 
Schäfte und in das Blatt gefhieht (um den Stuhl nit ruhen zu Laffen) 
nicht im Stuhle felbft, fondern in einem befondern Arbeitszimmer mit 
Hülfe eines Geſtells, worin die Schäfte und das Blatt aufgehängt werden. 
Es geht hieraus die Nothwendigkeit hervor, für jeden Stuhl gleihe Schäfte 
und gleiches Blatt doppelt im Vorrathe zu haben. Zur Beaufjihtigung 
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und Regierung ift für zwei Stühle Eine erwachſene Perfon genügend, 
welche die abreißenden Kettenfäden (nad) vorausgegangenem Anhalten des 
Stuhls dur Verſchieben des Triebriemend auf die Leerrolle) anfnüpft, 
und die Sperr-Ruthe, S. 934, fortſetzt (wenn nicht ein felbftthätiger 
Tempel, S.934, angebradht ift). In England bat man es zum Theil 
fogar dahin gebradt, vier Kraftftühle nur durd Einen Arbeiter und Ein 
Mädchen bedienen zu laffen. Die nöthige bewegende Kraft für eine mecha— 
nifhe Weberei bemißt fih nad der Erfahrung, daß von jeder Pferdefraft 
der Dampfmaſchine 6 bis 40 Kraftjtühle nebſt dem auf fie fallenden 
Antheile der Spul-, Kettenfcheer= und Schlichtmaſchinen (oder 10 bis 15 
Kraftftühle ohne Zugehör) getrieben werden. können, in fo fern Baum— 
wollenzeug von etwa 1%, hannovd. Ellen Breite gearbeitet wird. Bei 
folhem Zeuge wird die Schüße 100 bis 115 Mal in Einer Minute bes 
megt, wobei gewöhnlich 1/, bis %, der gefammten Arbeitszeit durd das 
Anknüpfen der geriffenen Fäden, Erneuerung der Spule in der Schüße 
und andere Fleine Unterbrehungen de8 Webens verloren gebt; fo daß 
nur 85 bis 96 Fäden (durdfgnittlid etwa 90) pr. Minute wirklich 
eingefhoffen twerden. Hiernach ergibt fih von ſelbſt die Produftionss 
fähigkeit eines ſolchen Kraftftuhls in feftgefeßter Zeit, wenn man weiß, 
wie biel Einfhußfäiden das Gewebe auf dem Raume Eines Zolls bat. 
Enthält 3. B. 1 bannod. Zoll 70, alfo die Elle 24 X 70 = 1680 
Fäden, fo wird eine Elle in 18 bis 19 Minuten gewebt und die Tages 
arbeit eines Kraftftuhls (bei 12 wirklichen Arbeitöftunden) beträgt 36 bis 
40 Ellen. Ein Fräftiger, gefhidter und fleißiger Handweber kann höch— 
ftend 12 bis 13 Ellen des nämlichen Zeuges in 12 Stunden verfertigen. 

Mehr als 100 oder höchſtens 115 Schüpßenbewegungen in Einer Minute 
bei dem Kraftftuble (von oben angenommener Breite zu 11/, hannov. Glen) 
können nicht mit Vortheil und auf die Dauer erlangt werden; weil bei einem 
fhnellern Gange jo häufig Fäden abreißen, daß durch den Zeitverluft beim 
Wiederanfnüpfen nicht nur aller Gewinn, fondern noch mehr, wieder verloren 
gebt. Wird fchmälere Waare gemwebt, fo kann die Zahl der Einfhüffe in glei» 
cher Beit entfprechend höher fteigen, 3. B. auf 120 bis 130 pr. Minute bei 1 
bis 1'/,, Elle Breite. Sehr oft bleibt indefjen die wirkliche Arbeitsleiftung 
hinter den bier angegebenen böchften Zahlen zurück. Beim Weben von Lein— 
wand muß ber Stuhl langfamer geben, weil das leinene Garn leichter reißt 
als baummwollenes: man fann für biefen Fall 90 bis 95 Einſchüſſe auf die 
Minute rechnen wenn die Kette 13/, bis 11, Ellen, und nur 75 wenn fie 2 
Ellen breit ift; ungeftörten Gang vorausgeſetzt. 

Aus der obigen furzen Befchreibung ergibt fi, daß die Kraftftüble ber 
Regel nah nur Einen Schlag der Lade auf jeden Schußfaden geben, was 
meift genügt, weil die Stärfe dieſes Schlages leicht beträchtlib erhöht werden 
kann. Sofern jedoch ein fehr heftiger Ladenfchlag das Abreifen von Ketten» 
füden befördert, ift e8 bei der Kabrifation ſchwerer Waare (befonders aus 
Leinen) jedenfalls vorzüglicher, den Stuhl fo einzurichten, daß die Lade zwei 
Mal auf jeden Einfhuß ſchlägt (metier mécanique A deux coups) ’). 

3u Segeltud, weldes wegen der erforderlihen Dichtigfeit fehr ſtark 
geihlagen werden muß, und bei der Stärfe feiner Kettenfäden dieß auch ver: 
trägt, hat man ben Kraftftubl fo eingerichtet**), daß die Kette aufrecht (faft 

*) Armengaud, I. 414. 

») Gewerbeblatt für Sachſen, 1847, ©. 4 — 
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vertifal) ausgefpannt ift, die Schäfte demnach in einer nahe borizontalen 
Richtung bewegt werden, und die Lade von oben fchlägt, fo daß die Kraft 
ihres Schlages durdy ihr Gewicht vermehrt wird. — Vertikale Aufziebung der 
* trifft man auch bei einigen Kraftſtühlen, welche für Tuch beſtimmt 
nd”). 

Um farrirte und andere, mehrere Schüsen erfordernde Stoffe zu weben, 
verftehbt man, wie fih von felbit verftebt, den Stuhl mit einer Wechfellade (S. 
936, 1023) **). 

Kleingemufterte Stoffe, weldhe zur Hervorbringung durch Fußarbeit (S. 
970) geeignet find, können auch auf Kraftitühlen mit Schäften und Tritten 
gewebt werden, die man in geböriger Anzahl anbringt. Eofern bierbei ein 
und derjelbe Tritt mehrmals während Eines Umgangs der betreffenden Welle 
miedergezogen wird, gefchieht dieß mittelft fo genannter Zadenräbder (lappel 
wheel)’. Cine andere Einrichtung für diefen Fall befteht darin+), daß 
man die Schäfte nur heben läßt; fie dem gemäß mittelit aufwärts gebender 
Schnüre an zweiarmige Hebel hängt, weldhe oben im Stuble liegen; und bie 
entgegengefegten Enden biefer Hebel dur eine mit Pflöden befeste Walze 
niederbrüden läßt. Die Pflöde können auf der Walze nach Grforderniß des 
Mufters verfegt werden; vor jeder neuen Hebung der Kette wird die Walze 
ein wenig tweiter um ihre Achfe gedreht, damit andere Pflöde zur Wirkung 
fommen; und das Niederdrüden der Hebel gejchieht mittelit einer ſchwingenden 
Bewegung der Walze, welche fih dabei fenkt, um mit jedem ber zeitweilig nad 
unten gerichteten Pflöde einen andern Hebel niederzutreiben. 

Eine Berbindung des Kraftftubls mit der Jacquarbnifdine ift viel— 
fältig in Anwendung gebradt, um gemufterte Stoffe zu erzeugen FF). 

Zum Sammt:Weben hat man Kraftftühle fo eingerichtet, daß dem We: 
ber hauptfählih nur das Gefchäft bleibt, die Sammtnadeln einzufteden und 
diefelben wieder auszuzjiehen, nachdem er nöthigen Falls die darüber gebildeten 
Mafcenreihen aufgeſchnitten hat. Damit dieß Alles zurgehörigen Zeit geicheben 
kann, find alle von dem Webftuhle auszuführenden Bewegungen fo an die Be: 
wegung der Haupttriebwelle gebunden, daß fie mit Einer Umdrehung der Zegtern 
volftänbdig erfolgen. Diefe Haupttriebiwelle empfängt aber ihre Bewegung vermittelft 
einer Scheibe, gegen deren Stirn eine andere Scheibe mit Reibung fih anlehnt. 
Grftere hat an einer Stelle des Umkreiſes einen etwas verminderten Durch— 
meffer; fobald daher dieſe Stelle gegenüber der treibenden Scheibe anlangt, 
bört die Mittheilung der Bewegung auf, der Stuhl fteht Nil, und der Arbeiter 
kann die oben genannten Gefchäfte vornehmen; worauf er mitiſelſt eines He: 
bels die Haupttriebwelle um einen kleinen Bogen berumdreht und die Berüh— 
rung der beiden Scheiben, folglid) den Gang des Stuhls, wieder berftellt. 


) Polytehn. Journal, Bd. 75, ©. 21. — Polhytechn. Gentralbl. 1840, 
Br. 1, ©. 165. 

») Gewerbeblatt für Sachſen, 1847, S. 3. — Polytehn. Gentralbl. VIN. 
(1846) ©. 295, 337. 

+) Polytehn. Gentralbl. 1848, ©, 481. 

+) Breveis LIlI. 305. 

+4) Brevets LV. 287. — Jobard, Bulletin, X. 11, 19. — Polytechn. 
Gentrulbl,. 1838, Bd,2, ©. 1119; 1840, Bd. 1, S. 170. — Polytechn. 
Journal, Bd. 70, ©, 280; Bd. 72, S. 190; Br. 75, ©. 380. 


Drittes Kapitel. 


Sabrifation der baummwollenen Zeuge”). 


1. Die Baumwolle (colon, cotton, cotton wool). 


Der faſerige Stoff, welcher unter dem Namen Baumwolle be— 
kannt iſt, ſtammt von einer Pflanzengattung, melde im Linné'ſchen 
Syſteme zur 16. Klaſſe (Monadelphia) und zwar zur Ordnung Po- 
Iyandria gehört, im natürliden Shſteme aber ihren Plaß in der 
Bamilie der Malvaceen hat. Die Baummollpflanze (Gossypium) 
trägt ald Frucht eine 3= bis 5fächerige Kapfel, ungefähr von der Größe 
einer Wallnuß Bder eines Fleinen Apfels, melde in jedem Bade oder in 
jeder Zelle 3 bis 8 graue, dunfelbraune oder ſchwarze, von mehr ober 
weniger fet daran hängender Wolle eingehüllte Samenkörner enthält. 

Es werden mehrere Arten bdiefer Pflanze unterfchieden, welche aber durch 
die Kultur fo ausgeartet und vermifcht find, daß es bis jebt nicht gelungen 
ift, fie fcharf zu beftimmen, und bie Botaniker weber über die Anzahl der 
Arten noch über deren ſpezifiſche Charaktere mit einander einig find. Gewöhn— 
lid werden folgende angeführt: 1) Die frautartige Baummolle (Goss. 
berbaceum), welche ftaudenartig 1 bis 3 Fuß hoch wählt, in ber Regel ein: 
jährig ift, in günftigem Boden und Klima hingegen 2 und mehrere Jahre 
ausdauert, und in Eurppa (Mazedonien, Malta, Sizilien, Neapel), in Egyp: 
ten, Kleinafien, Oftindien und Nordamerifa gezogen wird; 2) Die zottige 
Baummolle (G. hirsutum), ein 2 bis 6 Fuß bober, zmeijäbriger ober 
perennirender Straud, in Süd: und ‚Nordbamerifa und Weſtindien; 3) die 
indifhe Baummolle (G. indicum), ein ober zmweijäbrig, ſtrauchförmig, 
10 bis 12 Fuß bo, in Oftindien; 4) die barbadenfifhe Baummolle 
(G barbadense),, ein 5 bis 15 Fuß bober Straub, in Weftindien vorzugs— 
weife, außerdem aber auch auf dem fübamerifanifhen Zeftlande, in Oftindien, 
Afrika ıc. angebaut; 5) die gelbe Baummolle (G. religiosum), ftraud): 


— — — — 


*) A. Ure, The cotton manufacture of Great Britain, 2 Vol., 8. Lon- 
don, 1836. — GC. Hartmann, Praktifhes Handbuh be8 Baum: 
wollen » Manufafturwefeus. 8 Weimar, 1837 6ſt eine Bearbei: 
tung ded Borftehenden, und bildet auch den 93. Band bed neuen 
Schauplages der Künfte und Handwerke). — E. Baines, His- 
tory of the Cotton Manufacture in Great Britain. 8. London (1835). 
— 6. Baines, Geſchichte der britifchen Baummollenmanufaktur. A. d. 
Engl. von Bernoulli. Stuttgart 1836. — Ch. Bernoulli, Be 
trachtungen über den Auffhwung der gefammten Baummwollen:Fabrifa: 
tion, 8. Bafel, 1825. — Maiseau, Histoire descriptive de la fila- 
ture et du tissage du coton, 8. Paris, 1827. 
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fürmig, 3 bis 4 Fuß hoch, mit bräunlichgelber Wolle, in Oftindien und China; 
6) die baumartige Baummolle (G. arboreum), in Oftindien, China, 
Egypten, und einigen Gegenden von Spanien und Amerifa, ein Baum von 
10 bis 20 Fuß Höhe; ferner .G. micranthum, vitifolium, eglandulosum, lati- 
folium, punctatum, peruvianum, purpurascens, u. 

Die Samenfapfeln der Baummollpflanzen merden zur Zeit der 
Reife draun, und öffnen fi von felbft, wobei die Wolle in Bolge ihrer 
Elaftizität Herausquillt, und leicht mit den Händen abgenommen werden 
kann. Die Ernte dauert, weil die Kapfeln nicht gleichzeitig reifen, 2, 3, 
4 Monate, mandmal noch länger, und erfordert daher eine beftändige 
Aufſicht; denn die Wolle verdirbt, oder fällt auf die Erde und wird bere 
unreinigt, oder wird theilweife vom Winde weggetragen, wenn man fie 
nit bald nad) dem Aufbrechen der Kapfeln einfammelt. Die Menge der 
bon Einer Pflanze gewonnenen Baumwolle beträgt (je nachdem die Größe 
der Pflanzen verfcieden und die Ernte fchledht oder gut if) Pfund 
bis 1 Pfund, ja zumeilen 2/, Pfund. Eine Perfon kann täglih 10 
bis 50 Pfund einfammeln, je nadhdem die Ernte von der Witterung be= 
günftigt wird. Manche Arten geben zwei Ernten in Einem Jahre. Die 
Yaummolle wird beim Herausncehmen aus den Kapfeln ſogleich fortirt, 
indem man alle nicht ganz reifen, überreifen und verdorbenen Theile bei 
Seite legt, dann an der Sonne getrodnet; hierauf werden die Samen= 
fürner von der Wolle getrennt; und endlid wird die Wolle verpadt. 

Die Abfonderung der Samen (dad Egreniren, egrener, dgre- 
nage, moulinage, ginning) geſchieht mittelft Maſchinen (machine A 
egrener, gin, colton gin), welche, dem Wefen ihrer Konftruftion nad, 
bon zweierlei Art find. In den meiften Ländern, wo Baummolle gebaut 
wird, wendet man eine Art Walzwerk an, meldes aus zwei hölzernen 
oder eifernen, etwa 1 Buß langen, 1 bis 3 Zoll diden Zylindern befteht 
(roller gin)’). Diefe Walzen find glatt oder geriffelt, Tiegen horizontal, 
eine über der andern, und laffen zmwifchen fi einen fo Fleinen offenen 
Raum, daß nur die Wolle durdigehen Fann, die Samen aber zurüd 
bleiben, die man mit den Bingern wegnimmt. Die Umdrehung gefchieht 
entweder mitteljt einer Kurbel aus freier Hand (hand mill), und in dies 
ſem Falle Fann eine Maſchine täglih 40 bis 70 Pfund rohe Baum— 
molle reinigen; oder durch Pferdes, Waſſer- oder Dampfkraft, wobei — 
wegen ber viel fchnelleren Bewegung (100 bis 500 Umläufe pr. Mies 
nute) — die täglich) bearbeitete Menge auf 800 bis 900 Pfund fteigt. 
Aus 100 Pfund roher Wolle gewinnt man nur 30 bis 33 Pfund ges 
reinigte, wegen ded bedeutenden Gemwidtsantheiles, melden die Samen 
ausmaden. 

In Nordamerifa ift zum Egreniren (jedoh nur der Furzhaarigen 
Baummollforten) eine von den Walzwerken ganz verfchiedene Mtafchine 


— — 


)G. H. v. Langsdorf, Bemerkungen auf einer Reife um bie Welt, 
in den Jahren 1803 — 1807. Bd. I. 4. Frankfurt, 1812. Drittes, 
&upfer.— Borgnis, VIl, 8. — Repertory of Patent Inventions, 1824, 
June. — Technolog. Encyflopäbdie, I. 473. — Polytechn. Gentralbl. 1847, 
S. 1235. 
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gebräuchlich, deren wirkende Haupttheile zirkelförmige Sägblätter find 
(saw gin)“). Solder Sägen, melde 10 bis 12 Zoll im Durchmeffer 
haben, und fi) menigftens 100 Mal in Einer Minute umdrehen, find 
18 bis 20 neben einander (mit Ztoifhenräumen von %, Zoll) auf einer 
horizontalen Achſe angebradt, wenn die Bewegung durch Kurbeldrehung 
bon einem Manne herborgebraht wird; bei Maſchinen, melde durch 
Maffer oder Dampf getrieben werden, beträgt ihre Anzahl 50 bis 80. 
Diefe Sägen greifen mit einem Theile ihres Umkreiſes zwifhen den 
Stäben eines engen Roſtes oder Gitters durch, faſſen mittelft ihrer 
fpigigen Zähne die dort hingelegte Baumwolle, und ziehen fie heraus, 
ohne die Samen mitnehmen zu fünnen, da für diefe die Deffnungen des 
Gitterd zu fhmal find. Ein Theil der Baummollfafern wird bei diefer 
Behandlung allerdings zerriffen; aber die Reinigung ift ſchnell und gut. 
Mit einer Mafhine von 20 Sägen liefern 2 Arbeiter (von welchen der 
eine dreht, der andere die Baummolle zulegt und megnimmt) in 10 
Stunden 100 Pfund gereinigte Baumwolle, wozu 370 bi8 400 Pfund 
rober Wolle aufgehen. Mit 80 Sägen und einer bewegenden Kraft 
von 2 Pferden können täglih 5000 Pfund egrenirt werden, melde, 1250 
bis 1350 Pfd. (25 bis 27 Progent) reine Wolle geben. 

Beim Verpaden zur Derfendung muß die Baummolle ſtark zuſam— 
mengedrüdt werden, damit fie möglihft wenig Raum einnimmt, und dem 
zufälligen Eindringen der Näffe miderficht. Man preßt deshalb bie 
Ballen in einer Fraftvollen Schraubenpreffe**), Kniehebelpreſſe“), oder in 
einer hhdrauliſchen Preffe, und ſchnürt fie mit Striden zufammen. — 

Die Baummolle ift entweder rein weiß, oder gelblichweiß, röthlich— 
weiß, bläulichweiß; eine auffallend ſtarke Färbung bat nur die braungelbe 
NanfingeBaummolle, welde von Gossypium religiosum fommt. 
Die Bafern oder Haare find von berſchiedener Länge, die Fürzeften meſſen 
weniger als 1 Zoll (7 bis 8 franzöfifche Linien), die längften nicht 2 
Zoll (felten über 17 oder 18 franz. Linien). Ueber die Geftalt und den 
Bau der Baummollfafer, und über ihren natürlihen Zufammenbang mit 
den Samenförnern, haben mikroſkopiſche Unterfuhungen Aufſchluß gege— 
ben. Die braune Haut der Samen beficht aus fünf, dicht mit einander 
verwachſenen Häuten, deren jede aus Zellen zufammengefügt if. Die 
äußerte Zellenfhichte oder die Oberhaut bejteht aus vieredigen, dick— 
wandigen, dunfelgefärbten Zellen, von melden einzelne wolleartig verlän— 
gert und zu jenem Paferftoffe ausgewwachfen find, den wir ald Baumwolle 
fennen. Die Baummolle ift daher eine einfache verlängerte Zelle, gleid)= 
fam ein Röhrchen, mit gleihartiger, durchſichtiger, fein gerungzelter oder 
geftrichelter, nicht aus Schichten zufammengefegter Wand, und mit einer 
Höhlung, welche an der Zellen oder Faden-Baſis mit einem gelben har— 


*) Bulletin d’ Encouragement, XXII. 121. — Technology. Encyklopäbie, 
I. 475. 

"*, Zechnolog. Encyklopädie, I. 477. — Bulletin d’ Encouragement, XIX. 
Anne, 1820. — Karmarſch, Mechanik, ©. 260. — Annales de l’ In- 
dustrie nationale et etrangere, Tome 7. 1832, p. 173. 

+) Polytechn. Gentralbl. 111. (1844) ©. 99. 
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jigen Stoffe gefüllt if. Bon diefem Stoffe rührt die haltbare Farbe der 
Nanking-Baumwolle her. Selten finden fih Bäden, welche aus zwei über 
einander gefeßten (Ende an Ende zufammengefügten) Röhren oder Zellen 
beſtehen. Seiner Querfchnittögeftalt nad erjcheint das Haar nidht rund, 
fondern plattgedrüdt, fo daß (befonders nad dem zugeſpitzten obern Ende 
zu) die Höhlung faſt geſchloſſen ift, und die zwei gegenüberftehenden 
Wände fehr nahe an einander liegen; dabei ift es entweder. flady oder 
der Breite nad) rinnenartig aufgerollt, oder jchraubenartig gedreht. Diefer 
Geftalt verdankt ohne Zweifel die Baummolle ihre Eigenschaft, reizend 
auf Wunden zu wirfen (worin fie fi bekanntlich fehr auffallend von der 
runden glatten Blahöfafer unterfcheidet); und die fehraubenartige Wins 
dung inöbefondere begründet dad Aneinanderhängen der einzelnen Haare, 
und die Leichtigkeit, mit welcher die Baummolle fi zu einem Baden 
innen läßt. Im Allgemeinen beträgt die Breite des flachen bandartigen 
Haares Yısoo Dis — Pariſer Zoll, zuweilen auch mehr oder weniger; 
die Dicke deſſelben (d. h. die Breite der Kante) Y/gooo bis Yas00 P. 3-5 
der Durchmeffer des gebrehten oder runden Haares Yaooo Bid Yo P. 3. 
— Das fpezififhe Gewicht der reinen Baummollfafer beträgt 1.47 bis 
1.50 (gegen das Waffer ald Einheit). 


Die Baumwolle aus berfchiedenen Ländern ift in ihren Eigenfchaften 
ſeht ungleich, wie nad Abweichungen der PflanzeneArten, von melden fie 
geerntet wird, ferner nad dem Einfluffe des Klima, des Bodens und der 
KultursMetbode, nicht anders erwartet werden fann. Sie erfcheint bald 
mehr, bald weniger mweiß, bald Fürzer, bald länger, bald feiner, bald 
gröber, bald weicher und fanfter, bald härter und rauber im Anfühlen; 
unter dem Mifroffope entdedt man,» daß die Sorten fid von einander 
unterfcheiden: durd die einer jeden charakfteriftiich eigene Beſchaffenheit der 
Fälthen, Nunzeln oder Stride, und auch dadurd, daß bald ein. größerer 
bald ein geringerer Theil der Haare rinnenartig gerollt oder (ftärfer und 
ſchwächer) gedreht ift. MUebrigens find aber die Haare bei einer und der= 
felben Sorte bedeutend von einander verſchieden an Feinheit und Länge. 
— Von guter Baumbwolle überhaupt wird gefordert, daß fie fein, lang, 
glänzend, weich, elaftifh, feit, ohne Knoten und frei von Unreinigfeiten 
(Schmutz, Sand und Erde, Reſten von zerquetichten Samenförnern ze.) 
fei. In je höherem Grade fie alle dieſe Eigemfchaften befigt, defto mehr 
tird fie geſchätzt, meil fie fih deito feiner und mit defto geringerem Ab— 
gange berfpinnen Läßt. 

Man benennt im Handel die Gattungen der Baumwolle nah dem Va: 
terlande, und unterscheidet gewöhnlich von jeder Gattung drei Arten oder 
Sorten, welbe man Prima, Sefunda, Tertia, oder Prima, Kaufe 
mannsgut und ordinäre Sorte zu nennen pflegt; mandmal nod eine 
vierte, nämlih Mittelgut, welche dann zwifhen Kaufmannsgut und ordis 
näre Sorte eingeichoben wird. Oefters macht man eine viel größere Anzahl 
Sorten (3. B. in Ingland: fine, good, good fair, fair, middle fair, middle, 
ordınary, inferior; — ober: fine, good fair, fully fair, fair, middling fair, 
ar middlıng, middling, good ordinary, ordinary, inferior; — in Hamburg: 

A,AB, B, BG, C, CD, D, DD, E, EE), welde aber alsdann das ganze 
Baumwoll : Sortiment überhaupt umfaffen, fo daß das Produkt der verfchiede: 
nen Länder nur nad feiner Sualität betrachtet und benannt wird. 
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Um die Güte einer Baummolle zu beurtbeilen, preßt man eine Hand 
voll derfelben zwifchen beiden Händen zufammen, läßt zwifchen den Daus 
men einen Theil davon beraudtreten, und zieht fie dann aus, indem man 


mit jeder Hand die Hälfte faßt, und die Hände langſam von einander 
entfernt. Durd dad Ausziehen wird die Länge der Haare, zugleich deren 
Feinheit und Beftigkeit (Zähigkeit) erfennbarz das Gefühl gibt über die 
Weichheit Auffhluß; und das Aufquellen beim Nadlaffen des Drudes 
beurfundet die Elaftizität. Bei der Verarbeitung kann oft durch zweck— 
mäßige Mifhung verfchiedener Sorten ein, befonders in ökonomiſcher 
Hinfiht, fehr vortheilhaftes Nefultat erhalten werden; denn eine lange 
Baumwolle verträgt z. B. die Beimifhung einer gewiffen Menge von 


Furzer Sorte, ohne verhältnißmäßige Verſchlechterung des daraus ent— 
ftehenden Gefpinnftes. 


Die in den europäifchen Fabriken gangbaren Baummollforten bilden, nad) 
ihrem Baterlande, fieben Haupt: Abtheilungen, weldye bier mit ihren Arten in 
Kürze charaßterifirt werben; 


1) Nordamerifanifhe Baummolle Dazu gehören als die ge: 
bräudlihften: Sea: J8land oder lange Georgia, von ben Infeln, welche 
im atlantiihen Meere an der Küfte des Staates Georgien liegen (namentlich 
Tybee, Offabaw, Sapelo, S. Simons), die längfte, feinfte und gleichförmigfte, 
überhaupt die gefchäßtefte aller befannten Baummollforten, von einer ins 
Gelbliche ftechenden weißen Farbe und feidenartigem Glanze; — Louifiana, 
bläulihweiß, nad der Sea» Island die befte der Eorten, welche in den ver: 
einigten Staaten erzeugt werden, aber doch den brafilifchen und mebreren weft: 
indifchen nachſtehend; — Alabama oder Mobile, glänzend weiß, weniger 
lang und zart als Louiftana; — Florida oder Penfacola, Farbe ins 
Gelblihgraue ziehend, weniger lang, zart und glänzend als bie vorige, dabei 
viel mit fhlechten, gelben und furzen Theilen vermengt; — Teneffee und 
Neu-Orleans, Fur, zum Theil grob, faft glanzlos, ohne Milde im An 
griff; — Kurze Georgia oder geradezu Georgia, auh Upland:Geor: 
gia, aus dem Feltlande des Staates Georgien, kurzhaarig, weiß mit einem 
kaum merflihen Schimmer von Gelb, ohne große Zähigkeit, gewöhnlich ziem— 
fi unrein; -- Karolina, aus dem Staate Süd: Karolina, der vorigen an 
Beichaffenheit und Werth ungefähr gleihftebend; — Birginia, ebenfalls 
ber Georgia fehr ähnlich, zwar ungleihförmiger im Haare, dagegen aber 
loderer und deshalb leichter zu bearbeiten; — Molinos, aus ber Gegend 
von los Molinos in Merifo, blafgelb mit eingemengten dunkelgelben Flöd: 
chen, weiches und Praftlofes @ ungleichförmiges Haar, der Georgia nicht gleich 
zu ftellen. 

Gine außerordentlich ſchlechte, höchſt unreine, flodige, bei der Verarbeitung 
an 40 Prozent ihres Gewichts Abfall erleidende Sorte Baumwolle ift neuer: 
lib aus Nordamerika unter der Benennung Sturmmwolle nad Europa 
gebracht worden ; fie fcheint das Produkt einer Nachleſe aus den durch Stürme 
ihres beffern Inhalts entleerten Samenfapfeln, oder vielleicht derjenige fchlech« 
tejte Neft zu fein, welchen man fonft in den Kapfeln, dem Winde zum Raub, 
zurüdsulaffen pflegte. , 

2) Sübamerifanifhe Baumwolle a) Brafilifche. Brafilien 
erzeugt ſehr vorzüglihe Baummollforten, welche zum Theil nur von der Seas 
Island an Schönheit und Güte übertroffen werden, aber bei der Reinigung 
von Samen fehr vernahläffigt find. Die gefchäßtefe ift Pernambuco 
(Kernambuf), gelbweiß, ſchwach glänzend, lang, fein, weich und feft, 
felten mit unreifen Theilen vermiſcht. Ihr folgen: Siara (Ceara), härter 
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und fpröder als bie vorige, übrigens berfelben gleich; — Alagoas, ber 
Pernambuco gleichftehend, nur weniger rein; — Babia, mehr ungleichartig 
und unrein als die Alagoas, von der fie übrigens faum abweiht; — Para, 
glänzend weiß, ins Gelbe fpielend, ſtark mit Samenreften, glanzlofen und 
unreifen gelben Theilen vermengt; — Maceio, der Para an Beichaffenheit 
und Werth ſehr nahe gleich; — Maranhbam (Maragnan), gelbweiß, 
zwar ziemlich rein, aber von etwas hartem und fprödem Haare, und in biefer 
Hinfiht von geringerem Werthe als die vorhergehenden Sorten; — Paraiba, 
ſtellt ſich zwiſchen Maranham und Siara. — Minas novas, Sertaro 
und Minas Geraes find drei Sorten, weldye in ber Provinz Minas Geraes 
erzeugt werden. Die zuerft genannte bat ein langes, zartes, weißes, feiden- 
artiges Haar, und ſteht ziemlich der Bahia gleihf die Sertaro it derfelben 
ſehr ähnlich, aber unreiner und mehr mit gelben Theilen vermengt; die (gelb: 
liche) Minas Gerard fteht beiden an Werth beträchtlich nach, indem fie kurz— 
baarig, von geringem Glanze, zum Theil grob und auch fehr unrein if. — 
Rio, das Grjeugniß der Provinz Rio Grande do Norte, kommt in ibrer 
beiten Sorte, welche blaß gelblihweiß, frei von Samentbeilen, grob und ftarf 
von Haar ijt, etwa der Maranham und Paraiba glei; die geringeren Sor— 
ten find fchmusig gelb, fehr unrein und ungleichyförmig, daher nur der Minas 
Geraes glei zu achten. — Santos, aus der Provinz San Paulo, blaß: 
gelb, mit eingemengten dunkelgelben Theilen, zart, weich und lang von Haar, 
aber ftarf mit Samenreften verunreinigt, hat ebenfalls ungefähr einerlei Werth 
mit Minas Geraes. — b) Guyana-Baummolle, aus den bolländifchen, 
englifchen und franzöfifhen Kolormen in Guyana, ift beffer gereinigt, als die 
brafiliiche, ftebt aber diefer, was die Befchaffenheit des Haars betrifft, im All 
gemeinen nad, indem fie gröber, härter und weniger gefchmeidig if. Es ges 
bören bierber: Surinam, weiß mit einem Schimmer ins Gelbe, glänzend, 
feft, fehr rein, Pürzer und minder zart als Pernambuco, aber der Siara gleich 
zu achten; — Newkerry (Niderie), ebenfalls ein Erzeugniß der hollän« 
difhen Kolonie Surinam, blafgelb mit eingemengten bunfelgelben Klödchen, 
ftebt im Ganzen ber vorigen nah; — Demerary ift von fehr verjchiedener 
Beſchaffenheit, fo daß fie theilweife geringer als die Newkerry, theilweife da: 
gegen felbft der Pernambuco vorzuziehen iſt; — Berbice, gleich der vorigen 
gelblichweiß und glänzend, aber fürzer, weniger gleichartig, und meift auch 
unreiner; — Effequebo, glänzend weiß, mit wenigen gelben und glanzlofen 
Stellen, Pürzer, auch nicht fo zart und weich, ald Demerary und Berbice; — 
Cayenne, gelblichweiß, glänzend, weich, zart und feft, aber Haare von fehr 
ungleicher Länge enthaltend, und fchlecht gereinigt, daher im Allgemeinen 
weniger geihäßt, als die vorhergehenden Sorten. — ce) Eolumbifhe Baum: 
wolle, ift meift in fehr hohem Grade mit Samenreften, unreifen und über: 
reifen Zheilen, Sand ıc. verunreinigt. Die befte Eorte bderfelben bildet bie 
Barinas, welche blafgelb, mit wenigen dunklen Fleden, zwar ziemlich rein, 
aber hart, fpröde und troden ift, und baber nicht einmal der Sertaro gleich 
geachtet wird, Geringer find: die Barcelona, weldhe zwar ein langes, 
glänzendes, feines und feites Haar bat, aber fehr unrein iſt; — Porto: 
Gabello, im Haare ungleicyer, gröber, härter und weniger feft, als bie 
Barcelona, dagegen öfters ziemlich gut gereinigt; — Caracas, Laguayra, 
Balencia, Cumana, Injura, fämmtlih mit einander übereinftimmend, 
im Haare der Porto:Gabello ähnlich, aber höchſt unrein; — Cartagena ober 
S. Marta, von langem und feftem Haare, aber theils grob und ſchwer auf: 
zulodern, theils im äußerften Grade unrein. — d) Peruanifhe Baum: 
wolle, mwozu die Lima, Payta und Piara gehören, ift durdaus von 
geringer Art, und kommt größtentheils faum der Gartagena im Range nabe. 

3) Mittelamerifanifhe (weftindifhe) Baummolle zeichnet 
fi) größtenteils durch langes, zartes und feſtes Haar aus, in Anfehung deſſen 
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fie nur von der Sea» Island und von ben beften füdamerifanifchen Sorten 
übertroffen wird; ift aber faſt durdgängig fehr fchlecht gereinigt. Die Haupt: 
arten find: Domingo oder Hayti, blaß gelblichweiß, ungleich langes Haar, 
oft mit groben, barten, zlanzltofen Theilen untermengt; — Portorico ift 
im Allgemeinen der vorigen ähnlich; — Buayanilla, weiß, kaum bemerf: 
bar ins Gelbe ſchimmernd, glänzend, lang, zart, weich und feit, ift eine beffere 
Sorte der Portorico, und zugleih die beite unter allen weftindifchen Baum: 
wollen, an Werth etwa der Minas novas gleich zu ftelen; — Cuba, blaß— 
gelb, fait glanzlos, raub und hart im Angriffe, ungleich langes Haar gemifcht, 
ungefäbr von demfelben Werthe wie die beffer gereinigte Porto Gabello, der fie 
auch im Anfeben äbnlih iſt; — S. Martin, glänzend, blaßgelb, mit dun— 
Pelgelben glanzlofen heilen vermengt, lang und zart von Haar, der Domingo 
ähnlich; — Curacao, wenig glänzend, blaßgelb, mit dunfelgelben Klammen 
oder Fleden, raub, hart und fpröde, Haar von ſehr ungleicher Länge durch 
einander, aber gut gereinigt, an Werth die Domingo nicht erreibend; — 
FJamaifa, nähft der Guayanilla die befte weitindifche Baummolle, fhmusig 
gelbweiß, von langem, zartem Haare; — Barbadoes, der Guayanilla fehr 
ähnlich, jedoch unreiner; — Grenada, glänzendweiß mit dunfelgelben Alam: 
men, das Haar ungleichartiger und kürzer als bei der Barbadoes; — Trini— 
dad, länger, zarter, fefter und gleichartiger im Haare, ald Domingo, daber 
auch mehr geichäßt als dieſe; — Zortola, der vorigen vollfommen äbnlic, 
meift aber etwaß unreiner; — Cariacou, blaßgelb mit roftgelben Flammen, 
von ungleicher Länge des Haare, unrein, troden und bart, eine der fchledh 
teften weftindifhen Sorten; — ©. Binrenf, der vorigen gleich, nur noch um: 
reiner. 

4) Oftindifhe Baumwolle fteht im Allgemeinen der amerifanifchen 
und felbft der bejjern levantiihen nah, und wird im Guropa viel weniger als 
diefe Beiden verarbeitet. Die befte Sorte it die Manilla (won der Anfel 
Lucon), welche etwa der furzen Georgia an Wertb gleich kommt, cine weiße 
ins Gelbe fehimmernde Farbe befigt, ziemlich ſtark glänzt und gut gereinigt 
ift, aber Purzes und langes Haar durch einander gemifcht enthält, und nicht 
von dunkelgelben Theilen frei gefunden wird. — Die bengalifhe Baum: 
wolle (Bengal) ift die fchlechtefte unter allen im Handel vorfommenden 
Corten, gelblihweiß, wenig glänzend, kurz, raub und troden, deshalb ſchwer 
zu fpinnen. — Madras oder Tinevelly ift wenig beffer, als die vorige; 
unter dem Namen Weftern:-Baummolle Pommt eine etwas brauchbarere 
Sorte berfelben vor. — Surate oder Bombay, zarter und länger als 
Bengal und Madras, weiß mir einer Hinneigung zum Graugelben, von 
glänzendem Haare, aber unrein und mit bellgelben unreifen Theilen durch— 
mengt; die befte Sorte führt den Namen Toomel, 


Neuerlih fcheint die Baummwoll: Kultur in dem englifchen Oſtindien in 
weſentlicher Verbeſſerung begriffen zu ſein. 


5) Levantiſche Baumwolle. Dieſe Benennung, im weitern Sinne, 
begreift alle in der europäiſchen und aſiatiſchen Türkei erzeugten Arten. Dazu 
gehört die mazedoniſche, die ſmyrniſche und die eigentliche levanti— 
ſche, welche ſich ſämmtlich durch einen boben Grad von Weiße, aber auch 
durch geringere Länge — im Vergleich mit faft allen amerikanischen Sorten 
— auszeichnen. Die beiten Sorten der mazedonifchen Baumwolle find die 
Uſchur (Urur) oder Zehntwolle und die Salonichiz dann folgen, 
nah abnebmendem Wertbe geordnet, dir Cantar, Tarili und Gira, von 
welchen die Legte fchlecht und unrein it. — Smyrna:-Baummolle nennt man 
alle in der aftatifhen Türkei gebauten und über Smyrna in den Handel kommen: 
ben Arten, welde durchaus die beffere mazedonifche Baumwolle nicht erreichen. 
Die befannteften darunter find: die Arar, Kaſſabar um Kirkagadſch. — 
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Unter Tevantifher Baummolle ‘(in ber eingefchränfteren Bedeutung) 
wird die Baumwolle von mehreren Infeln Griechenlands und der aflatifchen 
Zürfei, fo wie von einigen Küftengegenden Natoliens und Syriens verftanden, 
Am meiſten gefhäßt ift die Subudfha (Subufhaf), von welder man 
die beffere Alta-Subudfha umd die etwas geringere Uſo-Subudſcha 
unterfcheidet; biefer nabe ſteht die zypriſche; die Acre ift grob, ungleich: 
artig und ſehr unrein. 

6) Afrifanifhe Baummolle. Es gebören hierzu die Bourbon, bie 
Senegal und die egyptifhe. Bourbon (von ber Infel gleihen Namens 
und von den Sechellen) ift graulichweiß, glänzend, lang, fein, weich, fehr rein, 
aber obne große Feſtigkeit. Manche laffen fie im Range unmittelbar auf die 
Sea-JIsland folgen; Andere vergleichen fie kaum der Louiftana. — Senegale 
Baummolle ift kurzhaarig, und gebört im diefer Beziehung zu den geringften 
Sorten. — Die egyptifche oder alerandrinifhe Baummolle, welde 
unter dem Namen Mako (Mabo) oder Jumel im Handel erfcheint, bat 
ein rötblichgelbweißes, feines und ziemlich langes, aber nicht ganz gleichartiges 
Haar, und ift gewöhnlich unrein und mit unreifen gelben Theilen vermengt. 

7) Europäifhe Baumwolle (mit Ausnahme der fchon unter 5 
angeführten mazebonifchen) begreift die fpanifche, neapolitanifche, fizilifche und 
malteffhbe. Spanifhe Baummolle fommt unter dem Namen Motril 
aus der Provinz Granada in den Handel, ift fchmußigsgelblich, lang, fein und 
fet, und behauptet einen Play neben der beiten brafilifhen. — Neapolita— 
nifhe Baummolle, Gaftellamare (aus der Umgegend von Gaftella- 
mare und Della Torre) zeichnet fi) durch Glanz, weiße Farbe, Feinbeit, Milde 
und Reinheit aus, hat aber ungleich langes Haar von geringer Feftigfeit. — 
Die fizilifhe Baumwolle oder Biancavilla (auß ber Nähe von 
Meſſina) ift gröber und Pürzer als die Gaftelamare. — Die maltefifche 
Baummolle (wovon man eine braune und eine weiße Corte unterfcheidet) 
fommt felten in den auswärtigen Handel. — Auch in Ungarn wird etwas 
Baummolle gebaut, doch nicht ald Gegenstand des eigentlichen Handels. — 

Bon Schriftftellern des Faches find die Bauınwoll-Sattungen der verfchie: 
denen Grzeugungsländer nad Länge und Feinbeit Plaffifizirt worden. Unge— 
achtet ſolche Aufftellungen ftets viel Schwankfendes haben und vielfady mit 
einander im Widerfpruche fteben, follen fie dennoch bier überſichtlich mitgetheilt 
werden. Die Länge der Fafern (in franz. Linien) wird angegeben: 

15 bis 17 Linien — Mafo; 

14 bis 17 2. — Fernambuß; 

12 bis 15 2. — Bahn, Cayenne, Martiique, Guadeloupe; 
11 bis 14 2, Motril; 


11 bis 13 2. — Lange Georgia, Surinam, Barbadoes, Caracas; 
10 bis 13 2&. — Camoudi, Maranham ; 

10 bis 12 &. — Lima, Oronofo, Demerary ; 

9 bis 13 2. — Berbice ; 


9 bis 12 2. — Bourbon, Effequebo, Gaftellamare, Guragao, Jamaika, 
©. Chriſtoph, S. Lukas, Para, Apulifhe, Gartagena ; 

8 bis 11 2. — Rouifiana, Neu: Orleans, Karolina, Kurze Georgia; 

8 bis 10 2. — GSizilifhe, Manila, Senegal, Subudſcha; 

7 bis 98. — Smyrma; 

7 bis 82. — Mazedonifce. 

Nach der Feinheit nehmen Ginige drei Klaffen an, wobei gerecdynet wer: 
den: zur I. (feinften) Klaffe: Zange Georgia, Bourbon, Motril, Bahia; — 
zur II. Klaffe: Maranham, FZernambuf, Gavenne, Demerary, S. Domingo; 
— zur III, Klaffe: Kurze Georgia, Subudſcha, Mazedoniſche, Gaftellamare, 
Louiſtana, Apulifhe, Gartagena, Karolina, Caracas, Kirkagadſch, Salonidi, 
Smyrna. 
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Im Befondern foll die durchfchnittliche Breite einer Faſer betragen: 
1/,920 Parifer Zoll bei der langen Georgia; Y/ısoo bei S. Domingo, Portorico, 
Mako, Bourbon; Yyozo bei Louifianaz 1/4500 bei Caracas; 1/44 bei Gaftella: 
mare, Gayenne, Gartagena, kurzer Georgia, Bengal, bejter Surate, Fernam— 
bukz 4/00 bei Mazedonifcher und Guadeloupe; !/g6, bei Salonidi, Para und 
vrdinärer Surate. 


I. Baummwoll= Spinnerei*). 


Die Baumbwolle übertrifft hinſichtlich der Leichtigfeit, mit welder fie 
in einen feinen und gleihförmigen Baden verwandelt werden kann, alle 
übrigen fpinnbaren Materialien. Der Grund hiervon liegt in der gro— 
Ben Beinheit ihrer Faſern; in der eigenthümliden fchraubenförmigen 
MWindung derfelben (3.4063), und der ſchwach gefräufelten Geftalt, durch 
welche beiden Umftände die Haare beim bloßen Nebeneinanderliegen in 
gewwiffen Grade zufammenbaften; endlid in der, allgemein genommen, 
ſehr zweckmäßigen Länge, welche weder fo groß ift, daß fie das Ausziehen 
zu einem Baden erſchwert, noch fo Fein, daß der Baden während feiner 
a; (vor vollendetem Zufammendrehen) der nöthigen Haltbarkeit 
entbehrt. 

Das Spinnen der Baumtwolle auf dem Handrade (S.863) ift uns 
gefähr feit dem Anfange des gegenwärtigen Jahrhunderts in Europa fo 
gut wie gänzlih durch die Spinnerei mit Maſchinen verdrängt, melde 
ein bei Weitem feineres, vollkommneres, wohlfeileres Garn zu liefern 
bermag, und durd ihren erftaunlihen Aufſchwung den Verbrauch der 
Baumwolle in einem faft unglaubliden Grade gefteigert hat. Die Reihe 
der Arbeiten, denen die Baummolle in den Spinnereien unterzogen wird, 
ift folgende: 

1) Die Reinigung und Aufloderung der rohen Baummolle, 
wodurd alle fremden Körper und Unreinigfeiten, fo wie die nit fpinn- 
baren ganz kurzen Härhen (Staub, Baummollftaub) entfernt, 
und die Faſern von einander gelöfet werden. 

2) Das Kragen oder Krempeln, mweldes noch einige bon der 
erjten Operation zurlickgebliebene Unreinigkeiten entfernt, hauptſächlich aber 
die Haare gerade ausſtreckt, ſiemlich parallel neben einander legt, und 
zulegt fo anorönet, daß fie ein langes und ſchmales Band bilden. 

3) Das Streden, mwodurd in dem bon der Kratzmaſchine her— 





°) Außer den S. 1060 genannten Werfen: The theory and practice of 
Cotton spinning, by J. Montgomery. 3d. Edition. 8. Glasgow, 1836. 
— 3. Montgomery, Theorie und Praris der Baumwollipinnerei. 
Jus Deutjche übertragen von F. G. Wied und C. Trübsbad. 8. 
Chemnitz 1840. — Oger's Lehrbuch der Baummwoll: Spinnerei. Nach 
bem Franz. von 5. G. Wied, Leipzig 1844. — Nouveau Systeme 
complet de filature de coton. Publie par Le Blanc, precede 
d’un texte descriptif par Molard jeune. Paris et Bruxelles, 1828. 
— Chr. Bernoulli, Rationelle oder theoretiſch praktiſche Darftellung 
der gefammten mechanifchen Baummollfpinnerei. 8. Bafel, 1829. — 
Zehnolog. Encyklopädie, 1. 487. 


Baumwoll- Spinnerei (Schlagen). 1069 


4) Dad Vorfpinnen, wobei die Bänder zu einem fehr lodern 
und groben Baden (Borgefpinnft) audgezogen werden, welder nur 
eine höchſt ſchwache (oder auch gar feine) Drehung enthält. 

5) Das Feinfpinnen, durd welches die VBorgefpinnft= Fäden in 
noch höherem Grade ausgezogen oder geftredt und verfeinert werden, und 
jugleih die vollftändige Drehung empfangen; fo daß nun fertiges Garı 
dargeftellt ift. i 

6) Die Zuridtung der Garne für den Handel, nämlid da8 Hafpeln, 
Sortiren und Berpaden. 


1) Reinigung und Aufloderung der Baumwolle. 


Die Baumwolle bat in ihrem natürlihen Zuftande — fo, mie fie 
aus den Samenkapfeln der Pflanze genommen wird? — im Allgemeinen 
einen hohen Grad von Loderheitz die Behandlung bei und nad ber 
Ernte aber bringt hierin eine bedeutende, für die Verarbeitung nit gün— 
fige Veränderung hervor. Namentlid) ift das Preffen der Ballen (S. 1062) 
Urſache, daß gewöhnlid die Wolle in größeren oder Eleineren Bloden und 
Knollen feit zufammenhängt, und ihre Bafern ſich nicht ohne Schwierige 
feit aus einander ziehen laffen. Würde man fie in diefer Geftalt ſogleich 
dem Kragen übergeben, fo wäre die gewiffe Ausfiht vorhanden, hierdurch 
einen großen Theil der zarten Haare abzureifen und zum Spinnen une 
taugli zu machen. Es muß daher eine Bearbeitung borausgehen, 
melde die Wolle milder angreift, und ihre Bafern bon einander Löfet, 
ohne fie in einem erheblihen Grade zu befchädigen. Mit diefer Aufs 
loderung wird zugleih die Abfonderung aller Unreinigfeiten und zum 
Spinnen nicht tauglihen Theile (ganze und zerquetfhte Samenkörner, 
Schalen von folden Körnern, Baumlaub, Erde, Sand, Staub, gar zu 
kurze Baummollhärden, ze.) verbunden. Diefe beiden Zwecke werden in 
verſchiedenen Spinnereien, bei berſchiedenen Baummollforten und für ver= 
ſchiedene Beinheitsgrade des zu erzeugenden Garns nicht durdy einerlei 
Mittel erreiht. Man bedient fid) nämlich entweder des Schlagen aus 
freier Hand, oder des Wolfes. oder der Flackmaſchinen; fehr oft ziveier 
diefer Mittel nad) einander. 

a) Das Schlagen oder Klopfen (battage, beating, batting) ift 
unter allen Neinigungsmethoden die mühfamfte, Tangmierigfte, am meiften 
Handarbeit erfordernde, daher auch die koſtſpieligſte; dagegen ſetzt es die 
Baummolle feiner Gefahr einer Beihädigung aus. Aus diefen Gründen 
wird ed gemwöhnlid nur bei den beften Sorten der Baummolle, wenn 
diefe auf feine Gefpinnfte verarbeitet werden follen, zur borbereitenden 
Aufloderung angewendet, ehe man dad Material der Bladmafchine über- 
gibt. Mean bedient fi zum Schlagen eines Tiſches, welcher ftatt des 
DBlatted einen bieredigen, mit parallelen, nahe neben einander Fiegenden 
Schnüren bejpannten Rahmen bat. Auf diefen Schnüren wird die rohe 
Baummolle ausgebreitet, und man ſchlägt fie dann mit hölzernen Stäb- 
hen, von melden der Arbeiter in jeder Hand eins führt. Die Erfchütte- 
rung, melde hierbei bermöge der Schnellfraft der ftraff angefpannten 
Schnüre entjteht, bewirft nit nur, daß die ſchwereren und gröberen 
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Unreinigfeiten fammt dem Staube abgefondert werden, fondern aud, daß 
die natürliche Elaftizität der Haare wieder erwedt wird, die Baumwolle 
ſich ausdehnt, aufquillt und loder wird. Grobe Unreinigfeiten, die nicht 
von felbft herausfallen (z. B. Bloden von unreifer oder überreifer Baumes 
wolle, die ſich durd Mangel an Elaftizität und gewöhnlich durd eine 
gelbe Farbe zu erkennen geben), werden mit der Hand ausgelefen. Bon 
ganz feiner Baummolle ſchlägt eine Brauensperfon des Tages nur gegen 
4 Pfund, von mittelfeiner etwas mehr. 

Man bat zu verfchiedenen Zeiten verfucht, das Alopfen fchneller und mwobl: 
feiler durch Schlagmafdhinen, Klopfmafhinen Gatling machine) 
verrichten zu laffen, bei welchen eine große Anzahl Stäbchen durch Medanis: 
mus in Ihätigfeit aefegt wird; aber diefe Mafchinen baben theils feinen, 
theild wenigftens nicht einen dauernden, Eingang in ben Fabrifen gefunden, 
da fie binfidhtlich ihrer quantitativen Leiftung ungenügend find, und ſachkun— 
dige Auffiht über die Baummolle doch nicht entbehrlich machen. 

b) Unter dem Namen Wolf, Teufel, auch Deffner (loup, diable, 
machine à ouvrir, devil, deviling machine, opening machine) verfteht 
man eine Mafchine, melde im Allgemeinen durd die Bewegung fpikiger 
eiferner Zähne die Baumwolle aud einander zieht und auflodert, mobei 
zugleidh Gelegenheit gegeben wird, daß die ſchweren und groben Unreinigs 
keiten herausfallen. Die hierzu angemwendeten Konftruftionen find mans 
nichfaltig, und werden hauptfädhlic bei grober und fehr unreiner Baum— 
wolle, zur Borbereitung derfelben für die Flackmaſchine, benutzt. Am 
öfteften*) befteht der Haupttheil des Wolfes aus einem 3 Fuß im Durd- 
mefjer haltenden, 2 Buß langen, rund herum mit fpißigen eifernen (2 
bi8 3 Zol langen) Zähnen befegten Zylinder (Trommel) von Hol, 
der fi in einem verfchloffenen Kaften mit großer Schnelligkeit (400 bis 
450 Dial in der Minute) um feine horizontale Achſe dreht, und die ihm 
zugelieferte Baummolle zerzaufet und auflodert, indem feine Zähne an 
ähnlihen Zähnen, welche auf der innern Seite des Kaftens ftehen, nahe 
vorbei gehen. Die untere Hälfte des Kaftens befteht aus einem Draht— 
gitter oder Siebe, welches die Unreinigfeiten dur feine Zwiſchenräume 
herausfallen läßt, aber die Faſern zurückhält. Zwei Deffnungen find in 
dem Kaften vorhanden: die eine zum Eintritt der Baummolle, welche mit 
den Händen auf einem horizontalen über zwei Walzen ausgejpannten 
endlofen Stüde Leinwand (Zuführtuch, Einlaftudh) ausgebreitet, 
und durd deffen Bewegung allmälig eingeführt wird; die andere zum 
Herausfallen der bearbeiteten Wolle. Ein folder Wolf kann täglich 1000 
bis 1200 Pfund bearbeiten. Man läßt die Baumwolle, wenn fie einer 
ſtärkern Aufloderung bedarf, zwei Mal durch denfelben geben. — Manch— 
mal enthält der Wolf zwei mit Zähnen befegte Zulinder oder Trommeln 
neben einander, die fid) nad einerlei Richtung umdrehen, und bon wel— 
hen einer die Baumwolle dem andern zuliefert, fo daß diefelbe bei Einem 
Durdgange zwei Mal bearbeitet wird), Auch Bringt man einen 
Ihlaudförmigen Kanal an, durch mweldhen der von der Umdrehung der 


) Rees, Cyclopaedia, Vol. XXI. Artifel: Manufacture of Cotton. 
) Brevets, XH. 216. — Polytehn. Journal, Bd. 69, ©. 26. 
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Trommeln erzeugte Luftzug fortftreiht, um die Fürzeften Härden der 
Baummolle und den Staub mit fi zu reißen, die dann in einem 
befondern Behälter abgejegt werden. 


Eine mit dem Wolfe nahe verwandte und in gleicher Abſicht be- 
nugte Mafchine ift der Willom oder Zaufeler (welow, willow, willy), 
bei welhem die Trommel ftatt der zahlreihen fpigigen Zähne nur vier 
Neiben ftumpfer, 4 bis 5 Zoll langer, eiferner Stifte oder Pflöde, und 
die innere Seite des Kaftens oder Mantel ebenfalld vier Neihen foldher 
Stifte enthält. Diefer Umftand und ferner die etwas geringere Ges 
Ihwindigfeit der Bewegung (300 Umläufe pr. Minute, bei 2%, bis 3 
Buß Durdmeffer der Trommel), bemirft eine größere Schonung der 
Baummolle, fo daß die Mafchine zur Behandlung befferer, namentlich 
auch langhaariger Sorten tauglid if. Die Baummolle wird durd einen 
Trihter oben auf dem Mantel eingefüllt (nur etwa 1% Pfund auf Ein 
Mal), durdfcnittlih eine halbe Minute lang bearbeitet, und dann durd 
Deffnung einer Thür berausgelaffen. Ein Arbeiter, der die Maſchine 
beauffichtigt und fpeifet, Fann damit in einer Stunde 150 bis 200 Pfo. 
Baummolle bearbeiten. 


Statt der zylindrifhen Trommel gibt man bem Willow oft ein recht: 
winkeliges Prisma mit vier gleichen Seitenflähen, beffen Diagonale 21, Fuß 
mißt; die Pflöde oder Zähne ftehen dann auf den vier (etwas abgeftumpften) 
Zängenfanten; jede Reihe enthält 8 Zähne, jede der vier Reihen am Mantel 
aber nur 7, ben Zwifchenräumen der Erfteren entfpredhend. Sämmtliche Zähne 
find (ihre Reihe entlang gemeffen) 4 Zoll von einander entfernt; ihre Länge 
beträgt 4 Boll, ihre Dide am feftfigenden Ende 1 Zoll, am abgerundeten freien 
Ende (in Folge der gleihhmäßigen Berjüngung) nur 3, Zoll. Das im untern 
Xheile des Mantels angebrahte Eieb zur Abfonderung ber Unreinigkeiten be: 
ftebt aus parallel liegenden runden Gifenftäbchen, welche Soll breite offene 
Räume zwifchen fi laffen. Gefchwindigfeit der Mafchine: gegen 350 Umläufe 
in einer Minute. Man bat eine Ginrihtung, wonah die Thür zum Aus: 
laffen der bearbeiteten Baummolle fih von felbft öffnet: mit ber Welle ber 
Zrommel oder des Prisma ift nämlih ein Räderwerk in Verbindung gefekt, 
beiten letztes Rad während einer bejtimmten Zahl von Trommelumgängen 
(3. B. 150) gerade Gin Mai fih umbrebt und fodann mittelft eines auf ihm 
befindlichen Stiftes die den Schluß der Thür bewirfende Feder zurüddrüdt. 


Neuerli wird in England ein fonifher Willom (conical wil- 

low)*”) viel gebraudt, bei weldhem die Trommel und der Mantel eine 
abgeitugt = fegelfürmige Geftalt (mit horizontaler Achfe) haben, und der 
jugleih ununterbrochen arbeitet, indem die Baummolle ſeitwärts am 
dünnern Ende des Kegels beftändig durd ein Einlaßtuh eingeführt 
wird, und an dem didern Ende wieder austritt, wo fie zugleid) durch 
einen Ventilator und ein Drahtfieb von Staub gereinigt wird. Die 
Trommel ift 6 Buß lang, hat an einem Ende 21 Zoll, am andern 
Ende 4 Fuß Durdmeffer, und madt 400 bis 600 Umgänge in der 
Minute Ein folder Willow bearbeitet täglid 2000 bis 2500 Pfund 
Baumwolle. — Eine andere, ebenfalls kontinuirlich arbeitende Art des 


) Polytehn. Journal, Bd. 63, ©. 345. 
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Willow *) unterfcheidet fi dadurd, daß die Trommel vertifal und zwar 
unbeweglich fteht, während die mit (radial geftellten) horizontalen Stöden 
beſetzte Achfe allein ſich umdreht. Die Trommel ift ein Zylinder mit 
einer Platte ald Oberboden, aber mit engem Gitterwerk von dreifantigen 
Eifenftäben als Mantel und Unterboden; und wird in geringem Abftande 
bon einem konzentriſchen Gehäuſe umfchloffen. Auf der innern Umfläde 
der Trommel ftehen vier fenfredhte Reihen von horizontalen Pflöden, 
zwiſchen welchen die Enden der an der Achſe befindlihen Stöde durch— 
gehen; ähnliche Pflöde ragen vom Oberboden abwärts, und zwiſchen 
diefen arbeiten andere Pflüde, melde fenfreht auf den oberften Stöden 
angebracht find. Vermittelſt eines Zuführtuchs und geriffelter Einlaß— 
walzen wird die Baumwolle dur eine Deffnung des DOberbodens in die 
Trommel gefhafft, wo die Stöde fie ergreifen und fhlagen, zugleich (da 
die Stüde auf der Achſe in einer Schraubenlinie ausgetheilt find) nad) 
und nad) gegen den Unterboden fortführen, in deſſen Nähe eine Seitens 
Öffnung zum Austritte ſich befindet. Der von der fehnellen Drehung 
erzeugte (allenfalld durd einen Ventilator verftärkte) Luftzug reißt den 
Staub durd) die gitterartige Trommelwand in den Zwifhenraum zwiſchen 
ihr und dem Gehäufe, wo die ſchwereren Theile ſich ablagern, die leid» 
teren aber mittelft eines Kanals ins Breie abgeführt werden. — Die 
einfachfte unter den nad Art des Willow wirkenden Aufloderungsmajdis 
nen ift der fo genannte whipper**), beftehend aus zwei in einem Gehäufe 
eingefchloffenen, horizontalen und parallelen, 2%, Buß langen, mit 6 
Zoll Iangen radialen (fpeihenartigen) eifernen Stöden befegten Wellen. 
Die Stöde einer jeden Welle gehen bei deren Umdrehung zwiſchen den 
Stöden der andern Welle und eben fo zwifhen Stöden, melde inwen— 
dig vom Gehäufe vorfpringen, hindurd. Die eine der beiden Wellen 
madt 1600, die andere 1800 Umläufe in der Minute; während einer 
Stunde fünnen 250 bis 300 Pfund Baumwolle durh die Mafdine 
gehen, welche etwa 0.75 Pferdefraft zum Betriebe erfordert. 

c) Flackmaſchine, Schlagmafhine, Batteur (batteur). — Das 
Mefentlichfte derfelben befteht in zwei an einer horizontalen Achſe befeftig- 
ten, und fammt derfelben außerordentlih ſchnell umlaufenden, eifernen 
rahmenartigen Flügeln (Schläger, frappeur, batte, volant, beater, 
scutcher), welche in dem geſchloſſenen Kaften, worin fie fid) befinden, die 
Haare der ihnen dargebotenen Baummolle durch die Gewalt des Schla— 
ge8 und des erregten Quftftromes von einander trennen. Der Staub, 
welcher dabei abgefondert wird, fällt theilzs — nebft anderen gröberen 
Unreinigfeiten — durch einen unter dem Schläger angebradten bogen 
fürmigen Roft (Rechen); theils wird er von der, durd einen eigenen 
Ventilator (fan) beförderten, Zuftftrömung fortgeriffen, und in einen 
entfernten Raum geführt, wo er ſich ablagert. Wan bedient fid) in der 
Kegel zweier Flackmaſchinen (Batteurs) nad einander, und arbeitet ihnen 
noch, bei unreinen uud feft zufammenhängenden Baummollforten, durch 





*) Polytehn. Gentralbl. 1848, ©. 217. — Polytehn. Journal, Bd. 107, 
&. 411 


) Gewerbeblatt für Sachſen, 1841, ©. 76. 
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den Willow (S.1071) oder durd den Wolf (S. 1070) vor. Hiernad) 
empfängt der erjte Batteur die Baumwolle in dem Zuftande, wie fie ent= 
weder aus den Ballen, oder aus dem Willow, oder aus dem Wolfe 
fommt; er lodert fie mitteljt zweier hinter einander angebradter Schläger 
auf, und befreit fie fhon von einem großen Theile der Unreinigfeiten. 
Die fo vorbereitete Wolle wird dann dem zweiten Batteur übergeben, 
weldher fi) von dem erften bloß dadurch unterfcheidet, daß er nur Einen 
Schläger enthält, und die Baummwolle nad bollendeter Zertheilung und 
Reinigung fogleih in eine breite zufammenbhängende Fläche (Watte, 
Bell, Pelz, nappe) verwandelt, in welcher Geftalt man fie auf die 
Kratzmaſchine bringt. 

Die erfte Schlagmafdine (im Befondern auch Pupmafdine ges 
nannt, balteur eplucheur, blowing machine, blower , scutching ma- 
chine)*) nimmt im Ganzen eine Länge bon ungefähr 15 bis 20 Fuß 
ein, und hat (da8 an beiden Seiten befindlihe Räderwerk unberüdfichtigt 
gelaffen) eine Breite von 18 bis 36 Zol. Die Adhfen aller nachher zu 
erwähnenden Walzen liegen parallel zu der Welle des Sclägers, alfo 
horizontal und quer über die Maſchine. Das von Gufeifen verfertigte 
Geftell ift mit Bretern verfhalt, fo daß es einen überall gefchloffenen 
Kaften bildet, mit Musnahme einer Deffnung zum Eintritt der Baum— 
wolle, einer andern zum Ausgange derfelben, der Deffnungen des Rechens 
(ſ. oben) und derjenigen Kanäle, welche nad dem Ventilator gehen, um 
den Staub fortzuführen. Die Zuführung der Baummolle gefhicht, an 
dem einen Ende der Mafchine, mittelft eines tiber zwei Walzen zirfuli= 
renden endlofen Leinentuches (Einlaßtud, tablier), auf mweldem fie 
mit der Hand gleihmäßig ausgebreitet wird. Dieſes Tuch bewegt ſich 
mit 32 bis 60 Zoll Gefhwindigfeit (pr. Minute), woraus fi leicht die 
Menge der in beflimmter Zeit eingeführten und bearbeiteten Baumwolle 
berechnen läßt, wenn man das Gewidt der Baummolle kennt, meldes 
auf eine gegebene Länge des Tuches gelegt wird. Don dem Einlaßtuche 
wird die Wolle durch zwei dünne geriffelte eiferne Walzen (Speifes 
mwalzen, cylindres alimentaires, feeding rollers) weggenommen, 
welche diefelbe zwiſchen fih durdyziehen und dem erjten Schläger übers 
liefern. Letzterer madt 1000 bis 1600 Umläufe in der Minute; feine 
zwei Flügel zufammen maden alfo in diefer Furzen Zeit 2000 bis 3200 
Schläge auf die aus den Riffelmalzen berborfommende Baummolle, und 
zwar mit einer Gefchwindigfeit von 65 bis 100 Buß auf die Sekunde, 
da der Durchmeffer des Sclägerd 14 bis 16 Zoll beträgt. Während 
25 bis 30 Umläufen oder 50 bis 60 Schlägen wird Ein Zoll Baumes 
wolle eingeführt, oder in ber Zwifchenzeit von einem Schlage bis zum 
andern 0.2 bis 0.24 Linie. Der erfte Schläger wirft die Baumwolle 
auf ein endlofes über Walzen gefpanntes Tuch, auf welchem eine mit 
Drahtfieb überzogene hohle Walze (Siebtrommpl, tambour) liegt, 





—— 


*) Berliner Verhandlungen, VI. (1827) 234. — Bulletin d'Encourage- 
ment, XXI. (1824) 197. — Bulletin de Mulhausen, XVI. 535, 
540. — Jobard, Bulletin, IV. 76. — Polytehn. Journal, Bd. 16, 
S. 1; Bd. 90, ©. 5. 
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fowohl um die Wolle ein wenig zufammenzudrüden, damit fie regelmäßig 
von einem zweiten Paare Niffelmalzen gefaßt und dem zweiten Schläger 
überliefert werden Fann, ald audh um den Staub abzufondern. Letztere 
Abſicht wird erreicht, indem der ftarfe Luftzug den Staub durd das 
Drahtfieb ins Innere der Trommel treibt, von wo er durd eine Art 
Schornſtein in einen höher liegenden Kaften gelangt. Das endlofe Tud) 
unter der Siebtrommel bewegt fih mit 60 bis 90 Zoll Geihwindigfeit 
auf 1 Minute, führt alfo mittelft feiner fhon erwähnten Riffelwalzen die 
Baumwolle auf eine 174, bis 2 Mal größere Fläche ausgebreitet dem 
zweiten Schläger zu, im Bergleihe mit dem Flächenraume, den fie beim 
Yuflegen auf das Einlaßtuh eingenommen bat. Der zweite Schläger 
fimmt in Größe, und Bauart völlig mit dem erjten überein, bewegt ſich 
aber fohneller (1300 bis 1900 Umläufe oder 2600 bis 3800 Flügel— 
fhläge auf die Minute, wonad ungefähr 40 Schläge’auf 1 Zoll Baum— 
wolle kommen). Die durd feine Einwirkung wiederholt aufgeloderte und 
gereinigte Baumwolle fällt entweder in einem langen horizontalen Kanale 
auf einen aus Latten gebildeten Roſt nieder, oder wird abermald auf 
einem endlofen Tache durch eine Siebtrommel zufammengedrüdt, und 
gelangt in diefem Falle, wo fie die Geftalt einer lodern Watte erhält, in 
einen untergefegten Korb. — Schr unreine Baummolle läßt man zwei 
Mal durd diefe Mafchine gehen. 


Cine 3 Fuß breite Putzmaſchine bearbeitet in 12 Stunden 600 bis 800 
föln, Pfund Baumwolle, bedarf 2 Pferdefraft zum Betriebe und Giner Per: 
fon zur Bedienung ; durch fehr ſtarkes Vorlegen (dide Auflage der Baumwolle 
auf das Zuführtuch) kann die Leiftung wohl bis zu 1800 Pfund gefteigert 
werden, aber die Bearbeitung ift dann weniger vollfommen. Gine 18 Zoll 
breite Mafchine liefert, wie fih von felbft ergibt, halb fo viel, unter übrigens 
ganz gleichen Umſtänden. 

Die Zahlenverhältniffe bezüglih auf den Gang ber Mafchine unterliegen 
vielen, oft fehr willkürlich angewendeten, Motififationen. Den erften Schlä— 
ger läßt man zuweilen nicht mehr als 900, den zweiten 1100 Umläufe pr. 
Minute mahen. Die Zahl der auf 1 300 Baumwolle fallenden Schläge 
überfteigt in manden Maſchinen nicht 15 bis 27. Ginige finden es zwed: 
mäßig, beide Schläger gleich fchnell geben zu laffen, 3. B. mit 1400 ober 
1500 Umläufen im der Minute; und eben fo wird nicht felten die Gefchwins 
digfeit der geriffelten Speifewalzgen vor beiden- Scylägern gleich groß gemacht, 
wonach die Baumwolle bei ihrem Austritte noch auf berjelben Längen— 
erftredung ausgebreitet ift, im welcher fie auf dem Ginlaßtuche vorgelegt wurbe, 

Es kommen breiflügelige Schläger vor, welhe — um gleidy viel Schläge 
in der Minute zu geben — nur zwei Drittel von der für zweiflügelige erfor: 
derlihen Anzahl Umdrehungen zu maden baben. Statt zwei Schläger auf 
einander folgen zu laffen, werden mitunter Mafchinen gebaut, welche drei, ja 
vier Schläger enthalten, und zu jedem berfelben Speifewalzen und Sieb— 
trommel: es ift feinem Bmeifel unterworfen, daß die mehrfach wiederholte 
Bearbeitung zu befferer Reinigung und, bei gleichzeitig verminderter Geſchwin— 
digfeit der Schläger, auch zu befierer Schonung der Baumwolle fehr beiträgt; 
allein die Koftipieligfeit der Mafchinen und der vergrößerte Zeitaufwand ftehen 
gewöhnlich hier im Wege. — 


Die zweite Schlagmafhine, im Befondern Wattenmafhine, 
auch Aufbreitmafhine und Widelmafhine (batteur étaleur, 
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blower and spreader, spreading machine, spreader, lap machine) ‘) 
genannt, weil fie die Baummolle in eine zufammenhängende wattenähn— 
lihe Fläche verwandelt, enthält ein Einlaftuh, ein Paar Niffelwalzen, 
einen Schläger und eine Siebtrommel mit endlofem Tude, und gleicht 
in Bezug auf diefe Theile faft ganz genau der erften Hälfte der Putz— 
maſchine, von melder fie übrigens durch folgende mefentliche Umftände 
abweiht: Die Breite der Wattenmafchine ift nicht (mie jene der Putz— 
maſchine) mwillfürlih, fondern muß aleih fein der Breite der nachher 
anzumendenden Kragmafchinen (gewöhnlid 18, 24 oder 36 Zoll), damit 
die eben fo breite Watte ohne Hinderniß auf den Kraßmafbinen weiter 
bearbeitet werden Fann. Das Einlaßtuch ift fehr lang und durch Quer— 
ftrihe im gleich große Abtheilungen (jede 3. B. von 3 Fuß Länge) ges 
theilt. Man wägt bejtimmte Portionen Baumwolle (3. B. 16 Loth) ab, 
und bvertbeilt jede ſolche Portion möglichſt aleihmäßig auf einer der 
Abtheilungen des Tuches. Nach je 10 Abtheilungen läßt man Eine leer, 
um zu bewirken, daß die Baummwolle, melde auf den 10 Abtheilungen 
(30 Fuß Länge) ausgebreitet wurde, als ein für ſich beftchendes, abge= 
fondertes Ganzes aus der Maſchine herborgehe, deſſen Gewicht befannt 
ft. Der Schläger macht 1100 bis 1400 Umläufe (2200 bis 2800 
Schläge) in Einer Minute, und hat 13 bis 18 Zoll Durdmeffer. Bon 
dem endlofen Tuche unter der Siebtrommel gelangt die Baumwolle bier 
nicht zu einem zweiten Schläger, ſondern fogleih zwifchen zwei mit 
ftarfem Drude auf einander liegende gußeiferne Walzen (Drudmalzen, 
laminoir, calender rollers), welde ibr Zufammenhang geben, wonach 
fie ih als Watte (S. 1073) auf eine dünne hölzerne Walze (Widel- 
walze, Zap roller) aufrollt. Cine fo angefüllte Walze pflegt man ein 
Pad (Wickel, lap) zu nennen, und die Länge der im Pad enthaltenen 
Matte beträgt 30 Buß, fofern die Baumwolle mit der nämlicdhen Ge= 
ſchwindigkeit, mit welcher fie in die Mafchine eingeführt wurde, aud) 
wieder aus derfelben beraustritt, alfo auf feinen längern Raum aus— 
gedehnt wird. Das Einlaftud) durdläuft in Einer Minute einen Weg 
von 80 Zoll; die Verfertigung einer Watte von 30 Buß Länge erfordert 
alfo 4/, Minuten Zeit. Wird auf jede 3 Buß lange Abtheilung des 
Einlaßtuches (bei einer 36 Zoll breiten Maſchine) %, Pfund Baummolle 
vorgelegt, fo können (da, mit Berüdfihtigung der unvermeidlichen Fleinen 
Unterbredungen, durchſchnittlich etwa auf 5 Minuten ein Pal zu rechnen 
it) in 12 Stunden 700 Pfd. (in 140 Paden, jedes fehr nabe 5 Pfd. 
ſchwer) verarbeitet werden. Dazu find drei Perfonen zur Bedienung 
erforderlich, von welchen zwei die Baummolle auf das Einlaßtuch legen, 
die dritte das Abwägen der Baummolle verrichtet und die angefüllten 
Walzen gegen leere auswechſelt. Will man eine dünnere Watte erzeugen, 
fo legt man dünner vor (d. h. weniger ald 16 Loth auf jede Abtheilung 
des Tudes). 


*) Berliner Verhandlungen, VI. (1827) 236. — Bulletin d’Encourage- 
ment, XXV. (1826) 271. — Polytechn. Journal, Bd. 23, ©. 97; 
Br. 103, S. 24. — Polygtehn. Gentralbi. VIII. (1846) ©. 246; 
Jabrg 1847, ©. 1237. 
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Defters gibt man der Watterrmafchine eine foldhe Einrichtung, daß fie bie 
Baumwolle ftredt (3. B. im Berhältniffe von 3:2 oder 2:4), d. b. mit 
gleich ſtarker Vorlage eine bünnere Watte bervorbringt, welche bei gleihem 
Gewichte länger ift. Dieß wird leicht dadurch erreiht, daß man bie Umfangs: 
gefhwindigkeit der Riffelmalzen etwas größer anordnnet als jene bes Einlaß— 
tuches, die des endlofen Tuches unter der Siebtrommel noch größer, die ber 
Drudwalzen abermals größer, und die der Widelmwalze endlich am größten. 
Unter folden Umftänden kann im Allgemeinen dider vorgelegt und dem Eins 
laßtuche eine geringere Geſchwindigkeit (öfters nur von 48 Zoll in der Minute) 
gegeben werben. 

In manden Spinnereien wird bie Putzmaſchine (S. 1073) gar nicht, 
fondern ftatt berfelben fogleih eine Wattenmafdhine angewendet, mitbin bie 
Baummolte in zwei Wattenmafchinen fucceffiv bearbeitet. Hierbei ift es ge— 
wöhnlid, der zweiten Mafchine zwei oder drei jener Widel, welde bie erfte 
Mafchine geliefert hat, in der Art zugleich vorzulegen, baß die zwei oder drei 
Watten auf einander liegend als ein Ganzes eingeführt und verarbeitet wer— 
ten. 'Diefes Dupliren oder Doubliren ber Watte gewährt den Bortbeil, 
daß dünnere und bdidere Stellen ſich gegenfeitig ausgleichen, folglih eine 
gleihmäßigere Austheilung der Baummolle auf dem von ihr eingenommenen 
Flächenraume erzielt wird, was für die Folge eine größere Gleichheit des Ge— 
fpinnftfadens herbeiführen bilft. 

Andererfeits weiß man öfters (namentlih für kurzhaarige Baumwolle) 
eine der zwei Schlagmaſchinen dadurd zu fparen, daß die einzige zur Anwen: 
dung gebradhte als Wattenmafchine Fonftruirt, aber mit zwei, brei, ja vier 
nad einander folgenden Sclägern verfehen wird. Sie gleiht alsdann ber 
Pusmafchine, nur daß die Drudwalzen und der Watten: Widelapparat hinzu— 
gefügt find. Auf eine folhe Mafchine mit zwei Schlägern *) bezieht fi) das 
Folgende: Diefelbe ift 41 (bannov.) Zoll breit und verarbeitet 2000 (köln.) 
Pfund Baumwolle in einem Tage. Die Schläger haben 161/, Zoll im Durdy 
meffer und maden übereinftimmend 1100 bis 1200 Umläufe pr. Minute, 
Statt ber endlofen Tücher unter den Siebtrommeln find feftliegende polirte 
Binfplatten vorhanden, auf welchen die Baummolle durch bie Drebung jener 
Trommeln gepreft und zugleich fortgefhoben wird. Die Einführung des 
Materials zu dem erften Schläger gefchieht mittelft zweier hinter einander 
liegenden Paare von Riffelwalzen: Die Zylinder bed erftien Paares haben 8 
Gentimeter (far 31/, Zoll) Durchmeffer, die des zweiten nur 5 Gentimeter 
(wenig über 2 Boll); Letztere aber maden im Berbältniffe von 1 : 1.86 mehr 
Umdrehungen als Erftere, fo daß während des Ueberganges vom erften zum 
zweiten Walzenpaare die Baumwolle im Berhältniffe von 1 >x< 8: 1.86 5 
— 1:1.1625 — 1 :1'%,, geftredt wird. Das zmeite Walzenpaar bat 
eine Umfangsgefhwindigfeit von höchſtens 2.2 Meter (rund 90 Zoll), gewöhns 
lid nur von 2 bis 2.15 M. oder 82 bis 88 Zoll; woraus jene des erften 
Paares und des Einlaßtuches — 70.5 bis 76 Boll folgt. Die Kiffelmalzen 
vor dem zweiten Schläger bewegen fih auf ihrem Umkreiſe höchſtens um bie 
Hälfte fchneller ald das Einlaßtuch; die Baumwolle wird alfo während ihres 
Durdganges durch die Mafchine etwa auf das Anberthalbfahe besjenigen 
Flähenraums ausgebreitet (geftredt), welchen fie auf dem Einlaßtuche einges 
nommen bat. Gußeiſerne Drudwalzen, zum Komprimiren ber austretenden 
Watte vor ihrer Aufwidelung, find zwei Paar (ftatt des gewöhnlichen Einen 
Paars) angebracht. — Aus vorftehenden Angaben folgt, daß der erfte Schläger 
220 2400 
* bis 2. d. i. 25 bis 27 Schläge, ber zweite etwa 36 bis 39 Schläge, 


—— 


*) Armengaud, IV. 329, 
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durchſchnittlich auf je 1 Zoll Baumwolle gibt. Legt man 76 Zoll Gefhwin: 
digkeit bes Ginlaßtuches, und für die tägliche Leiftung von 2000 Pfund 13 
Arbeitsflunden zu Grunde, fo findet man, daß auf je 3 Fuß Länge bes Tuches 
39 Loth Baumwolle vorgelegt werden müſſen: diefe ftarfe Vorlage, zufammen: 
genommen mit ber mäßigen Gefchwinbdigfeit der Schläger, läßt eine ziemlich 
oberflächliche Bearbeitung erwarten. — 

Die Baummolle erleidet bei der Aufloderung und Reinigung einen Ge- 
wichtverluft, der nad bem Grade der Unreinbeit des rohen Materials febr 
verfchieden ift. Reine Sorten verlieren nur 3 bis 5, fchlechtere 10 bis 15, die 
allerjchlechteften (von Samentörnern unvolllommen oder gar nicht befreiten) 
wohl 30 bis 40 und zumeilen fogar 60 bis 80 Prozent dur die Bearbeitung 
im Wolf oder Willow und auf den Batteurs. Der Abfall vom Wolfe und 
vom Willow ift, weil er nur aus ben gröbften Unreinigfeiten befteht, unnutz— 
bar. Der Abfall von ben beiden Batteurs theilt fi in den Rehen:Ab- 
fall (welcher unter den Gittern oder Rechen der Schläger gefammelt wird), 
und in den mit ganz Furzen Baummwollfäferhen vermengten Staub, welder 
durch die Siebtrommel gegangen ift. Letzterer taugt gewöhnlid nur zum 
Wegwerfen. Den Rechenabfall dagegen fiebt man, um die darin enthaltenen 
Fafern zu gewinnen, welde als Durchſchlag verkauft und gewöhnlich zum 
Ausftopfen von Bettdeden angewendet werden; oder man reinigt ihn auf dem 
Baufeler (S. 1071) und mengt die daraus erhaltene Baumwolle unter andere, 
wovon geringe Garne gefponnen werden. 


2) Das Kragen, Krempeln oder Streichen (cardage, carding). 


DasMallerwefentlichfte Erforderniß, um die Baumwolle auf Maſchi— 
nen zu einem fehlerfreien Baden verfpinnbar zu maden, ift: daß ihre 
Haare oder Bafern vorläufig auf das Bollftändigfte entwirrt, in eine 
gerade, völlig parallele Zage gebradht werden. Nur dann erft laffen fi 
diefelben ohne Schwierigkeit, ſchnell und fehr gleihförmig ausziehen. Dies 
fes Parallels Legen wird durd die Arbeit des Kratzens begonnen, wobei 
überdieß die menigen nod in der Baummolle enthaltenen Unreinigfeiten 
abgefondert werden, und diejelbe in ein ſchmales, loderes Band umge— 
wandelt, alſo der Geftalt eines Fadens einigermaßen genähert wird. Zur 
Verrihtung diefer Operation dienen die Kratzmaſchinen (Kraken, 
Krempeln, Krempelmafdinen, Streihmafdinen, Karden, 
machines à carder, carding engines) *), bei melden das Wefentlichfte 
in der Gegeneinandermwirkung zulindrifcher, mit hafenförmigen feinen Draht— 
fpigen dicht befegter Flächen beftcht. Diefe ftumpfmwinfeligen Häfchen oder 
Zähne (dents) find aus hart gezogenem, daher fteifem und elaftifchern, 
Eifendrahte (Kragen=- Draht, Bd. I. S. 211) zu zwei aus Einem 
Stüde gebogen, und reihenweife in Leder (lohgares Kubhleder, ftatt deffen 
man neuerlid aud jo genanntes fünftlihes Leder — nämlid) ein auf 
beiden Seiten ziemlih did mit Kautſchuk überzogeneds Baummollgemwebe, 
oder eine fünf= bis ſechsfache Lage Kattun müttelft Kautfhufauflöfung zus 
fammengeflebt — anwendet) fo eingeftodhen, daß 320 bis 720 einfache Häk— 
hen oder Spiken auf dem Naume eines hannov. Quadratzolls fi be= 
finden, und alle Spiken glei meit über die Lederfläche herborragen. 
Das Leder der Kragen (cardes, cards) hat entweder die Geftalt von 


*) Berliner Verhandlungen, VIIT. (1829) S. 167. 
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Blättern, feuilles, sheet-cards, card sheets (18 bis 36 Zoll lang, 
3 bis 6 Zoll breit), oder von Bändern (BandFfragen, rubans de 
cardes, fillet-cards, gewöhnlid von .1'/, oder 2 Zoll Breite und oft 
80 oder mehr Fuß Länge). 

Stehen zwei mit Kraten befchlagene Flächen einander gegenüber und 
zwar in fo geringer Entfernung von einander, daß ein fehr enger Zwiſchen— 
raum (3. B. gleich der Dide eines Spielfartenblattes) bleibt, fo hängt deren 
MWirfung auf die zwifchen fie hineingebrachte Baummolle einentheild von der 
relativen Stellung der Häkchen, anderntheils von der Richtung und Geſchwin— 
digkeit der den Kragen ertheilten Bewegung ab. Um das Berftändniß des 
Folgenden zu erleichtern, fei hier gleich feftgefeßt, daß wir „entgegengefegt ſte— 
hende“ Kragen folde nennen wollen, deren Hafenbiegungen gegen einander feben ; 
und „gleichftehende» folche, deren Häkchen nad einerlei Seite gerichtet find; 
daß ferner „vorgehend# diejenige Bewegung beißen fol, welche in der Rich— 
tung Statt findet, wohin die Zahnfpigen weifen; „rüdgebend“ die entgegen» 
gefegte, in welcher die Häfchen fih verhalten als ob fie aus einem von ihnen 
gefaßten Gegenftande fi zurüdgögen. Es find nun folgende praftifch wichtige 
Fälle zu unterfcheiden: a) Entgegengefegt ftehende Kragen; die eine vorgehend, 
die andere ftill liegend oder ebenfalls in vorgehender Bewegung (mobei bie 
Bewegungsrihtungen einander entgegengefegt find): unter bdiefen Umftänden 
wird eine zwifchen den Kragen befindliche Pleine Baummwoll: Maffe derartig 
auseinander gezogen, daß die Häkchen der einen Krage einen Theil der Fafern 
mit fih nehmen, die Häkchen der zweiten einen andern Theil zurüdhalten 
oder nach entgegengefegter Richtung hinziehen; dabei fireden die Fafern fd, 
den FKortfchreitungslinien der Bahnfpigen entjprechend, gerade und Mrallel aus. 
— b) Stellung der Kraben wie unter a, jedoch Bewegung berfelben in über: 
einftimmender Richtung, und zwar fo, daß die vorgehende fchnell, die rüdges 
bende langfam fortfchreitet: bängt an den Zähnen der vorgebenden Kraße 
Baumwolle, fo wird diefe mehr oder weniger an bie leere rüdgehende Krage 
abgefegt. — c) Gleichſtehende Kragen; die eine leer und dabei ſchnell vorge» 
bend, die andere mit Baumwolle verfehen und entweder langfam vorgebend, 
oder ftill liegend, oder rüdgehend : die leere Kratze kämmt die Baummolle voll: 
ftändig aus der gefüllten heraus. — Auf foldye Weife find die Mittel gege- 
ben, um die Baumwolle aufjulodern (a), oder in eine leere Krage einzufchla: 
gen (b), oder endlich aus einer gefüllten Krage abzunehmen (ce): der Zul a 
ftelt den Vorgang bei der Arbeitswirfung der Krogmafdine dar; b und ec 
bieten die Mittel, das Material von einem Beitandtheile der Mafchine auf 
einen andern zu übertragen und fchließlidy wieder aus der Mafchine zu ent: 
fernen. 

In, der Regel reiht Einmaliges Kragen nit hin, der Baummolle 
Loderheit und Neinheit, fo wie ihren Faſern die parallele Zage, in jenem 
Grade zu ertheilen, welcher für die weitere. Bearbeitung erfordert wird; 
man berridhtet daher gewöhnlid das Kragen zwei Mal und bedient fid 
hierzu ziveier, etwas don einander verſchiedener Maſchinen, nämlich der 
Vorkratze und der Feinkratze. 


Die Vorkratze oder Grobfarde, Reißkrempel (briseur, 
carde en gros, breaker, breaking card) enthält als Hauptbeftandtheil 
eine horizontal liegende hohle, 3 Buß im Durdmeffer große, 11, bis 3 
Buß lange Walze (Trommel, Kragtrommel, große Trommel, 
tambour, main-cylinder), welde mit bedeutender Geſchwindigkeit (90 
bie 120, zumeilen fogar 140 Umläufe in der Minute) fi dreht, und 
auf ihrer Mantelflähe mit aufgenagelten Kragen » Blättern bekleidet ift. 
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lleber der Trommel find, parallel zu deren Achſe, 12 bis 20 fchmale 
Hölzer feftliegend angebraht, melde zufammen ein bogenförmiges, die 
Trommel zu %, bis %, des Umkreiſes Fonzentrifh umfchließendes Dad 
bilden, und auf der untern oder innern Seite mit Kraßenblättern bezo= 
gen find, deren Zähne verkehrt gegen die der Trommel ftehen (Dedel, 
Kraßdedel, chapeaux, flats, tops, top cards). Die Zähne der 
Trommel dürfen jene der Dedel nicht berühren, fondern bei der Bewe— 
gung nur ganz nahe an ihnen borübergehen, was überhaupt für alle 
jufammenmirfenden Beftandtheile der Kratzmaſchinen gilt. An der einen 
Seite der Trommel und ganz nahe bei derfelben (parallel mit ihr) lies 
gen zwei (11/4, bis 1Y, Zoll dide) eiferne Riffelwalzen (Speiſe— 
walzen, ceylindres nourrisseurs, cylindres alimentaires, feeders, 
feeding rollers), welde die auf der Wattenmafhine (S.1074) verfertigte 
Matte von dem bor die Kraße gelegten Pade (S. 1075) allmälig herab- 
ziehen und der Trommel überliefern, welche fie mitteljt ihrer Drahthäk— 
hen ausfämmt Died geſchieht fo langſam, daß in einer Minute nur 
2 oder 3 bis höchſtens 6 oder 61%, Zul Watte eingeführt werden; und 
da, wie erwähnt, in gleicher Zeit die 3 Fuß große Trommel 90 bis 120 
Umläufe vollbringt, jo ift in Bezug auf das Wuseinanderziehen der 
Baummolle der Erfolg gerade fo, als ob die Fleine Menge, welche in 2 
bis 6 Zoll Watte enthalten ift, auf eine mit Kragen befeßte Fläche von 
848 bis 1130 Buß Länge ausgebreitet würde. Nimmt man nun an, 
daß die Kraße 3 Fuß breit fei, und daß eine 30 Buß lange Watte 5 
Pfund wiege, — wonach ein Zoll Watte Loth beträgt; fo findet 
man die Nusbreitungsflädhe für 1 Loth Baumwolle = 954 bis 1272 
Quadratfuß wenn 2 Zoll Watte pr. Minute eingehen, und nod immer 
— 318 bis 424 O. F. bei Zuführung von 6 Zoll in der Minute, 
Man kann ſich biernad die außerordentlihe Wirkung des Kragens auf 
die Durdarbeitung, Aufloderung und Neinigung der Baumwolle erfläs 
ren; fo wie man leicht einfieht, daß jedes Baummollhaar, an den Draht— 
zähnen der Trommel hängend, durd einen höchſt bedeutenden Naum fort— 
gezogen wird, wobei es fi nothwendig, durd den Widerftand der an 
den Dedeln befindlihen Häfchen, in der Richtung der Bewegung aus— 
fireden muß, fo daß zuleßt alle Haare eine beinahe gerade und parallele 
Lage annehmen. — Durd die beftändige Einführung neuer Baumwolle 
würde fih fehr bald die Trommel übermäßig damit beladen; es muß 
deshalb dafür geforgt werden, die Baummolle von der Trommel fort 
und fort wieder abzunehmen. Hierzu dient zunächſt eine ringsum dicht 
mit Kragenband (5.1078) bezogene Walze von 13 bis 18 Zoll Durch— 
meffer (der Abnehmer, das Fillet, die Fleine Trommel oder 
Fillet-Trommel, Kammwalze, dechargeur, doffing cylinder, 
doffer, fillet), welche fi) neben der großen Trommel, an der den Niffels 
walzen entgegengefegten Seite, befindet, und nur 3 bi8 7 Umdrehungen 
in der Minute (1 Umgang während 16 bis 32 Trommelumläufen) madt, 
jo daß ihr Umkreis, verglicden mit der fchnellen Bewegung jenes der gro= 
fen Trommel, faft als ruhend angefeben werden fann. Daher fommt 
ed, daß die große Trommel ununterbrohen Baumwolle auf die Eleine 
Trommel abfegt. Won Leßterer wird diefelbe durch einen fchnell (250 
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Mal oder noch dfter in der Minute) auf und nieder gehenden Kamm 
(Hader, peigne, comb) abgelöfet, wobei fie in Geftalt einer zufam= 
menbängenden aber höchſt lodern und diinnen Watte (Vließ, nappe, 
fleece) erſcheint, melde fogleih um eine 1%/, Buß im Durdmeffer große 
hölzerne Trommel (Aufroller, Blieftrommel, cylindre à nappe) 
fih aufwidelt. Man Täßt diefe Trommel etwa 20 Umdrehungen madıen, 
d. 5. eben fo viele Lagen des Vließes aufnehmen; dann wird diefer Ueber— 
zug an einer beliebigen Stelle des Umkreiſes in gerader mit der Achſe 
paralleler Linie aufgeriffen, meggenommen, und auf die Beinfraße ges 
bradt. Neuere Vorkratzen find gewöhnlich fo eingerichtet, daß fie die 
Baumwolle nit in ein breites Vließ, fondern in ein Band verwandeln, 
und befigen hierzu ftatt der Vließtrommel denjenigen entfpredhenden Mecha— 
nismus, deffen fogleidy bei Beichreibung der Feinkratze gedacht werden wird. 

Rimmt man, um bie Wirfung der Krage vollftändiger einzufehen , bei» 
fpielweife an, daß in 1 Minute 6 Zoll rober Watte verarbeitet werden (S. 
1079), ferner daß bie Pleine Trommel bei 14 Boll Durcdhmeffer 5 Mal in 
Einer Minute fih umdrehe, und während diefer Zeit der Kamm 250 Schläge 
mache; fo beträgt die Länge des gelieferten Vließes für jeden Kammſchlag faft 
0.88 Boll, für die Minute 219.8 Boll, und jeder Boll der in Arbeit genom— 
menen Watte wird fonac in 36%, Zoll Bließ umgewandelt. — Wird, um 
ein Beifpiel von einer andern Mafchine zu entlebnen, die Watte nur mit 2 
Bol Gefhmwindigkeit pr. Minute eingeführt; macht die Pleine Trommel bei 
18 Zoll Durchmeffer 4.21 Umgänge in berfelben Zeit, und ber Hader wieder 
250 Schläge: fo löfet jeder Schlag 0.952 Zoll Bließ ab; das in 1 Minute 
erzeugte Vließ mißt 238 Zoll, bat mithin eine 119 Mal fo große Länge als 
bie Watte, aus welcher e8 entitanden ift. 

Die Feinkratze (Ausfarde, Reinkarde, Feinkrempel, 
finisseur, carde en fin, finishing card, finisher), auf welcher die 
Baummolle zum ziveiten Dale gefrempelt wird, enthält wieder ein Paar 
Niffelmalzen, die große Trommel mit ihren Dedeln, die Eleine Trommel 
und den Kamm; unterſcheidet fi aber von der Vorkratze dadurd, daß 
die Garnitur, der Beſchlag oder Kraßenbefchlag (d. h. die Be— 
kleidung bon Drahthäfchen) aus feineren und enger ftehenden Zähnen ge= 
bildet ift, und daß fie jederzeit die Baumwolle ald ein Band (ruban, 
sliver, end, card end), nie als ein Vließ oder eine Watte, abliefert. 
Dad durd den Kamm bon der Fleinen Trommel abgelöfete lockere Vließ 
wird nämlich ſogleich durch einen platten Trichter bon Weißblech geleitet, 
der es zu einem (1 bis 1%, Zoll breiten) Bande zuſammendrängt; ein 
Paar eiferne oder meffingene Walzen (Zugmwalzen, Abzugmwalzen, 
cylindres retireurs, delivering ball) zichen dad Band aus dem Trich— 
ter hervor und Laffen es in eine zhlindrifhe Kanne (boite, can) von 
MWeißbleh oder einen, aus MWeidenruthen geflodhtenen, engen und hoben 
Korb fallen. Aehnlicher Kannen oder Körbe bedient man fidh bei den 
folgenden Operationen durdaus zur Aufſammlung und zum Transporte 
der Bänder. Mandınal ift die Kratzmaſchine mit einer Vorrichtung bers 
fehen, um das audtretende Band auf eine große Spule aufzumidel”). 


*) Brevets, XXXIV. 173. — — ——— 1839, Bb. 1,S.5 
— Polytechn. Journal, Bd. 85, ©. 
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Nicht felten ſchaltet man zwifhen den Trichter und die Abzugmwalgen ein 
Streckwerk ein, beftehend aus zwei Paar Stredwalen (S. 875), 
welhe das Band in die Länge dehnen und alfo in einem berfeinerten 
Zuftande den Abzugwalzen zur Herausfhaffung — 

Beiſpielweiſe mögen hier die weſentlichſten Angaben über eine ſolche Kratze 
mit Streckwerk folgen: Die Speiſewalzen haben 1.25 Zoll Durchmeſſer und 
führen durch 0.6 einer Umdrehung in ber Minute 2.36 Zoll Watte ein. Die 
große Trommel, von 38.5 Soll Durchmeffer, läuft 110 Mal in 1 Minute 
um, zieht alfo die 2.36 Zoll Watte auf 1109 Fuß Länge aus einander. Die 
Meine Trommel bat 15 Zoll im Durcdhmeffer und dreht fih 3%, Mal in ber 
Minute, wonadh während biefes Zeitraums der Kamm mit 250 Schlägen 
176.7 Zoll Bließ (unbedeutend über 0.7 Zoll auf jeden Schlag) ablöfet. Diefe, 
von dem Trichter in Bandgeftalt zufammengedbrängt, gehen zunächſt durd das 
erfie Stredwalzenpaar’, welches fie (da deſſen NRiffelwalzen 1.1 Zoll bi find 
und 59 Umgänge pr. Minute vollbringen) auf 204 Zoll verlängert. Das 
jweite Stredwalzenpaar (mit 1.25 Soll diden, 98 Mal umlaufenden Riffel: 
walzen) fchafft in der Minute 385 Boll Band heraus, und firedt demnach bie 
ihm zugebenden 204 Zoll auf biefe Länge. Endlich bat bie untere ber Abzug: 
walzen 2.8 Boll Durchmeſſer und wird mit 46 Drehungen pr. Minute umge: 
trieben, fo daß fie da8 Band abermals ein wenig ftredt, und daffelbe auf 404 
Zoll verlängert in bie Kanne fallen läßt. Durd die Gefammtwirfung der 


Kragmafdhine ift alfo die Baumwolle auf eine (= 171 face Länge 
ausgedehnt worden. 

Wenn auf der Vorkratze (fo, wie &. 1080 befihrieben) die Baum— 
wolle ald Watte um eine Trommel aufgerollt worden ift, fo wird dieſe 
ohne Weiteres der Beinfrage übergeben und zwiſchen deren Riffelwalzen 
eingeführt; bat aber fhon die Vorkratze ein Band gebildet, fo vereinigt 
man eine Anzahl folder neben einander gelegter Bänder mittelft eigener 
Mafhinen (Doublirmafhine, Lapping-Maſchine, doubleur, 
machine & r&unir, lapping machine, lapping engine)*) zu einer 
Matte von gehöriger Breite, und bringt diefe fodann auf die Feinkratze. 
Menngleih durch diefes Verfahren die Arbeit vermehrt wird, fo gewährt 
es dagegen den Vortheil, daß eine gleihmäßigere Bertheilung der Baum— 
wolle in dem auf der Feinkratze entftehenden Bande erreiht wird. Um 
die Befhädigungen zu bermeiden, welde den Bändern bei der Auffamm= 
dung und dem Transporte in Kannen drohen, fo wie zur Erfparung ber 
mit dem Transport verbundenen Arbeit, pflegt man jeßt die fo genannte 
Kanalmafdine anjumenden, nämlid eine Doublirmafdine, welcher 
die Bänder bon den Kragen direft und ununterbroden, fo mie fie fi) 
dort erzeugen, zugehen. Bor einer Reihe von Kragmafhinen ber ift auf 
dem Bußboden ein Kanal angebradt, in weldhen die aus den Abzug 
malzen bervortretenden Bänder binabfteigen, fi dicht neben einander 
ordnen und gemeinfhaftlid mittelft Walzen und eines Tuchs ohne Ende, 
den Kanal entlang, in horizontaler Richtung fortgeführt werden. Am 
Ende des Kanals liegt eine dünne hölzerne Wale (Widelwalze), 
auf melde die zu einer mehr oder meniger breiten Watte bereinigten 
Bänder ſich feſt aufrollen. Die Widelmalze empfängt ihre Bewegung 


— 





) Berliner Verhandlungen, VI. 261. 
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dur zwei größere mit Leder umfleidete Zylinder, auf welchen fie Liegt; 
da diefe Lederwalzen eine ftets gleichbleibende Drebungsgefhwindige 
feit haben, fo theilen fie diefe der Widelwalze mit, deren Umfreis daher 
die Watte immer gleih ſchnell an fi zieht, mag wenig oder biel davon 
bereits aufgewunden, alfo der Widel dünn oder did fein. Die Wattens 
widel aus der zunädjt mit einander verbundenen Anzabl Bänder find 
weder breit noch did aenug, um ohne Weiteres der Feinkratze vorgelegt 
zu werden; man bringt daher 4, 6 oder 8 diefer Widel auf eine zweite 
Doublirmafchine, wo man fie, zu 2 oder 3 neben einander und doppelt 
auf einander liegend, zu einem größern Widel vereinigt. 


Bemerkungen und Grläuterungen, die Kratzmaſchinen überhaupt betref» 
fend*): Der Befchlag der großen Trommel ift aus Kragenblättern gebildet 
(S. 1078), deren Länge gleih jener der Trommel ift? und weldhe rund um 
fo nabe als möglich an einander gelegt werden, aber doch zwifchen ſich ſchmale 
Räume ohne Häfchenbefag laffen, weil das Leder einen freien Rand haben 
muß, um aufgenagelt zu werden. Auf der Fleinen Trommel, welcde ein zu— 
fammenbängendes Vließ abgeben muß, würden foldye Unterbrechungen bes 
Beſchlages völlig unzuläffig fein; man befleidet daber dieje mit einem im 
Schraubenwindungen berumgewidelten, bis an feine Ränder heraus mit Zäh— 
nen (Häkchen) befegten Aragenbande, weldes nur am den beiden Enden feft- 
genagelt wird. Den Körper oder Mantel der Trommeln bildet man auf eis 
nem Gerippe von Gußeifen aus Holz (Bd. I. ©. 650), größerer Unveränder: 
lichkeit halber auch wohl aus Kupfer: oder Eifenbleh, worüber man Gyps 
oder eine Zufammenfegung aus Leim, Kreide, Bleiweiß und Leinölfirniß auf: 
trägt (Gppstrommeln, Kompoſitions-Trommeln). Auch ganz 
gußeiferne Trommeln fommen vor, deren Mantel fehr dünn in 4 bie 6, bes 
bufs des Bufammenfhraubens mit vorfpringenden Rippen verfehenen, Stüden 
gegofien it. Zum Bezieben der kleinen Trommeln mit Bandfragen dienen 
eigene Hülfsvorrichtungen "*). — 

Oft wird die Baumwolle nicht direft durch die Trommel von dem gerife 
felten Speifewalzen abgenommen, fondern durch eine kleine mit Kragenbeichlag 
verfehene Walze (Einfübrungswalze, Zuführwalze, licker-in), welde 
fie fofort an die Trommel überliefert. Bei vielen Kragmafcinen bringt man 
ferner neben den Dedeln zwei oder mehrere dünne, mit Kragenbefchlag über: 
zogene Bylinder an (Igel, Läufer, herissons, urchins, cardıng rollers), 
welche gemeinfchaftlid mit der Trommel die Baumwolle bearbeiten (bevor 
Letztere unter die Dedel gelangt), und die Wirkung erbeblidy verſtärken; ja 
bei einigen neueren Arempeln finden fih fogar nur folhe Walzen und Peine, 
Deckel“““), wodurh die Maſchinen im Wefentlihen den zum Kragen ber 
Shafwolie gebräuchlichen febr ähnlich werden. Gine noch ausgszeichnetere 
Wirkung bat man dadurch zu erreichen gewußt +), daß man fat den ganzen 
Umfreis der großen Trommel gleichzeitig arbeiten läßt, und ihm zu diejem 
Bebufe oberhalb wie gewöhnlich mit Dedeln, unterhalb mit ungefähr 30 
Heinen Krempelwalzen umgibt. Der Eintritt der Baummolle findet bierbei 
nicht gegenüber der Eleinen Trommel (wie fonit), fondern auf der nämlichen 


*) Technolog. Encyflopädie, VIII. 528. 
»9) Brevets. LVI. 174. — Polytechn. Journal, Bd. 93, S. 10. — Po: 
Intechnifches Gentralbl. IV. (1844) S. 148; VIII. (1846) S. 198. 
*") Brevets XXXIV. 173. — Polytehn. Gentralbl. 1839, Bd.1, ©. 551. 
— Polytechn. Journal, Bd. 74, ©. 47. 
+) Polytechn. Centralbl. VIII. (1846) S. 196; Jahrg. 1849, S. 706. 
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Seite, etwas unterhalb derfelben, Statt. Sie muß demnach zuerft zwifchen der 
großen Trommel und den fon erwähnten Walzen bearbeitet werden, gelangt 
dann unter die Dedel, und wird ſchließlich durch die Pleine Trommel wie ge: 
wöhnlih abgenommen. — 

Der Kamm oder Hader fann auf jeden Schlag (und zwar bei feinem 
Niedergange, denn beim Aufiteigen entfernt er fi ein wenig von der Pleinen 
Zrommel, um nicht deren Beſchlag zu befchädigen) höchſtens ein Streifchen 
Bließ von 1 Zoll Breite ablöfen; bei Trommeln von 15 Zoll und weniger im 
Durchmeſſer ift e8 fogar gut, dieſes Maß auf etwa 0.7 Zoll zu vermindern, 
wozu man bie Gefchwindigfeit des Haders nad folgender Regel beftimmt: 
Der (aus dem Durdhmeffer zu berechnende) Umfang der fleinen Trommel in 
Sollen wird mit 1.4 bis 11/, multiplizirt, um die Anzahl Haderfchläge wäh: 
rend Eines Umganges diefer Trommel zu finden; multiplizirt man diefe Zahl 
ferner mit der Anzahl Umgänge, welche die Fleine Trommel in 1 Minute 
macht, fo ergibt fi wie viel Schläge der Hader in einer Minute zu thun 
bat. Hiernad wird man 3. B. bei einer 13zölligen Eleinen Trommel, welde 
6 Mal in der Minute umgebt, den Hader auf 13 x 3.14 x 14x66 — 
342 Schläge pr. Min. einrichten. — Statt des Haders bringt man zuweilen 
zwei glatte eiferne Abzugwalzen von nur 13 Linien Durchmeffer an, welde 
ganz dicht an der Eleinen Trommel liegen, das Bließ zwifchen fich faffen und 
fortziehen, ohne jemals (wie wohl durh den Kamm gejchehen kann) den 
Kragenbefchlag zu beichädigen. 

Sofern die aus den Kragen abgehenden Bänder in Blechkannen aufge: 
fangen werden, bedient man fi fehr oft eines (verfchiedentlich einzurichtenden) 
Apparates, um dad Band in der Kanne zufammenzuprefjen, damit mehr da— 
von bineingebt und fowohl Kannen als viele Wege zum Transport derfelben 
eripart werven *). 

Die quantitative Leiftung einer Krasmafhine, db. b. das Gewicht Baum: 
wolle, welches diefelbe in beſtimmter Zeit bearbeitet, ift aus der Gefchwindig« 
feit der Speifewalzen leicht abzuleiten, wenn man das Gewicht der vorgeleg- 
ten Watte bei beftimmter Länge kennt. In leßterer Beziehung ift zu merken, 
das 1 Zoll Watte bei 3 Fuß Breite zwifchen 0.33 und 0.77 Loth kölniſch zu 
wiegen pflegt (breitere oder jchmälere nad Verhältniß mehr oder weniger). Die 
Ginlaßgefhwindigfeit beträgt von 2 bis zu 61/, Zoll pr. Minute (S. 1079), 
und da im Allgemeinen für dünne Watten die größeren, für dide die gerins 
geren Gefchwindigfeiten angemefjen find, fo ift zu folgern, daß in 1 Minute 
0,772 = 1.54 Loth bis 0,33 3x 6.5 —= 2.14 Loth, oder in 1 Stunde 
2 Pfund 28 Loth bis 4 Pfund Baumwolle gefrempelt werden; oder die Ta: 
gesarbeit in 10 wirklichen Arbeitsftunden (nad Abrechnung der Unterbrechun— 
gen) ift auf 28 bis 40 Pfund anzufchlagen. Damit ftimmen die Erfahrun: 
gen überein, nad welchen einerfeits öfters nur 24 Pfund, mandmal dagegen 
fogar 44 bis 48 Pfund als tägliches Quantum erreicht werden. Dieß ift die 
feiftung einer 3 Fuß breiten Kratzmaſchine (einer fo genannten Doppels 
farbe); eine 18 Zoll breite Mafchine (einfahe Karde) bearbeitet bie 
Hälfte. Die Betrieböfraft einer 3 Fuß breiten Krage ift gewöhnlid — 0.2 
bis 0.25 Pferdekraft. 

Zweimaliges Kratzen iſt jedenfall® unerläßlich, wenn lange und feine 
Baummolle zu fehr feinen Garnen verarbeitet wird; dagegen wird durch einige 
Beränderungen an ber Kragmafchine, namentlih Hinzufügung ber Igel und 
ähnlicher Einrichtungen (S. 1082) die Wirkung derfelben fo erhöht, daß für 


—— 


*) Polytehn. Journal, Bd. 90, ©. 4245 Bd. 95, ©. 180; Bb. 108, 
S. 252. — Polytechn. Gentralbl. III. (1844) ©. 97, 433; V. (1845) 
©. 388; Jahrg. 1849, S. 707, 
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grobe und felbft für mittlere Garn: Nummern Ginmaliges Kragen genügt. 
Die alsdanı in Anwendung kommende Krapmafchine liefert, wie von felbft 
zu entnehmen ift, die Baumwolle ftets als Band (nicht ald breite Watte) ab. 
Da der Gang über die Kragmafchine die Baummolle fehr angreift (Fafern 
berfelben zerreißt), fo ift es offenbar eine wefentliche Verbefferung, mit Ein: 
maligem Kragen auszjufommen, fofern dieß nicht auf Koften der volltommenen 
Bearbeitung erreiht wird. Um Letzteres zu vermeiden, muß man wenigftens 
der Kratzmaſchine nur halb fo ſchwere Watte vorlegen, oder die Gintrittöge: 
fhwindigfeit einer eben fo diden Watte nur halb fo groß anordnen, wodurch 
die quantitative Leiftung in gleicher Zeit auf die Hälfte berabgefegt, alfo in 
diefer Beziehung nichts gewonnen wird, weil es für den Zeitaufwand einerlei 
it, ob eine 3 Fuß breite Mafchine täglih 24 Pfund mit Einem Male ganz 
fertig fragt, oder 48 Pfund nur fo bearbeitet, daß fie hierauf zum zweiten 
Male gefragt werben müſſen. 

Bei allen Kragmafchinen ift es nötbig, die große Trommel fowohl als bie 
Dedel oftmald von den zwifchen den Drabtzäbnen fih anbäufenden Furzen 
Baummolfäferden und Unreinigfeiten zu befreien (u putzen, debourrer, 
debourrage), was in der Regel durch Ausfämmen mit einer Handfrage ge: 
ſchieht. Das Putzen der Dedel hält die Arbeit des Kratzens nicht auf, weil 
die Mafchinen fortgehen, während ein Dedrl nach dem andern aufgehoben und 
rein gemacht wird; ein Dedelpuger kann 13, auch 14 ſchmale (einfache) oder 
9 breite (doppelte) Kragen beforgen, und ift fortwährend beſchäftigt von einer 
Mafchine zur andern zu geben, und einen, zwei oder drei Dedel einer jeden 
zu pugen, wobei in jedem neuen Umgange die Reihe an andere Dedel derfel: 
ben Mafchine Fommt. Dagegen muß zum Putzen der großen Trommel (wel: 
des mit längeren Zwifchenzeiten,, nur 3 bis 6 Mal des Tages, vorgenommen 
wird) die Mafhine in Stillftand verfegt werden; ein Trommelputzer verfieht 
35 einfache oder 25 doppelte Mafchinen. Won der Pleinen Trommel nimmt 
man meift nur den leichten darauf fchwebenden Flaum ab, ohne die Arbeit 
zu unterbrechen ; ift jedoch die Baumwolle fehr unrein, fo muß diefe Trommel 
mit der großen zugleich ordentlich gepußt werden. — Zum Yugen oder Aus« 
bürften der Dedel verfieht man zuweilen die Kragmafdine mit einer felbft: 
thätigen medhanifhen Vorrichtung (debourreur mecanique), welde alle Hand» 
arbeit dabei erjpart*). 

Der Kragenbefhlag fämmtlicher Theile der Krempelmafchine muß von Zeit 
zu Zeit abgefchliffen werden, fowohl um alle etwa zu weit in die Höhe ge: 
richteten Häkchen abzufürzen, als um die Drabtfpigen ſtets fcharf zu erhalten 
(Schleifen der fragen, aiguisage, grinding). Diefe wichtige Arbeit geſchieht 
mittelft eigener Kratzenſchleifmaſchinen, deren wirkende Beitandtbeile 
mit Schmirgel überfleidete Zylinder oder gerade Schmirgelhölzer ıc. find**). 
Ueber diefelben ift zu bemerken, daß das Korn des Schmirgels auf der Schleif— 
malze etwas grob fein muß, um zwifchen die Prabtenden eindringen und bies 
felben aud an den Seiten, alfo überhaupt nadelartig zugefpigt zu fchleifen ; 
bei zu feinem oder zu fehr abgenugtem Schmirgel ift die Walze zu glatt, und 
bildet nur eine breite, gleihfam mefferartige Zufchärfung, welche weit weniger 
gut in die Baumwolle eingreift. 


— — 


) Jahrbücher, IX. 396. — Breveis XIX. 104; XLII. 151. — Armen- 
gaud, V. 372. 

) Technolog. Encyklopädie, VIII. 551. — Berliner Verhandlungen VII. 

ie S. 130. — Brevets XIX, 50; LXI. 72. — Jobard, Bulletin, 
. 287. — Polytehn. Journal, Bd. 88, ©. 12; Bd. 92, ©. 92; 

Br. 107, ©. 413. — Polytehn, Gentralbl. Neue Folge I. (184) ©. 

293; Jahrg. 1848, ©. 218. 
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Der Abfall, melden die Baummolle beim Kragen erleidet, beſteht zum 
Theil aus den vom Batteur noch zurüdgelaffenen Unreinigfeiten, hauptfüchlich 
aber aus kurzen Fafern, welche theils urfprünglih vorhanden waren, theils 
erft dem Kragen jelbft (durch Zerreißung längerer Haare) ihr Dafein verdan- 
fen. Er zerfällt in Trommelabfall (Zrommelwolle), welcher beim 
Pusen der großen Trommel aus berfelben herausgefämmt wird; Dedelab: 
fall (Dedelmwolle) vom Busen der Dedel; und Staub, b. b. jene 
Baummollfäferchen, welche auf dem Boden unter der Mafchine fih anfammeln. 
Bon einer und berfelben Krage ift der Trommelabfall länger und reiner als der 
Dedelabfall ; der Staub ift am reinften, aber am fürzeften. Die Abfälle der Feinfrage 
find durchaus reiner ald jene der Vorkratze. Der Staub von der Feinkratze, 
fo wie die Dedel- und Trommelabfälle von beiden Kragen werben, mit anderer 
Baummolle vermifcht, zu groben Garnen verfponnen. Nach BVerfchiedenheit der 
Baumwolle und der Güte ber Mafchine ift der Abfall beim Kragen mehr oder 
weniger bebeutend; er beträgt nämlich von beiden Kragen zufammen 3 bis 10 
ober 12 Prozent bes Gewichts, und bavon find ungefähr */, Dedelabfall, 1/, 
Zrommelabfall, 2, Staub, Je fchneller die große Trommel umläuft, defto 
bebeutender ift die Menge des Staubes im Berhältniß zu dem übrigen Abfall. 
Wenn gute Baummolle zu mittleren Garnforten (Feinheits-Nummer 30 bis 50) 
gefrempelt wird, rechnet man wohl von jeder (3 Fuß breiten) Kragmafchine 
täglih 18 Loth Trommelwolle und 14 bis 16 Loth Dedelwolle: ein Berhält: 
nis, welches dur feine Abweihung von bem vorftehenden bie in foldher Be: 
jiehung vorfommenden Schwankungen ausbrüdt. 


Das Produkt der Borkrage ift im einem beftimmten alle felbft ſchon 
Handelswaare, nämlih ald Watte (ouate, wad, wadding) zum Einlegen in 
Kleider. Das von der Blieftrommel abgenommene Bließ (S. 1080) wird 
nämlich auf einer Zeinwandunterlage ausgebreitet, mit einem bünnen Anftriche 
von lauwarmem Leimwaſſer (bem man etwas Alaun zugefegt bat) überzogen, 
und in einem warmen Zimmer ober auf einer burd Dampf geheigten bledyernen 
Trommel getrodnet. Es liegt in der Natur ber Sadıe, bag man zur Wat: 
tenfabrifation nur geringe Baummollforten anwendet, und fchon auf 
dem Batteur fi) die höchfte Reinigung derfelben nicht fehr angelegen fein läßt, 
fondern bier fowohl ald nachher beim Kragen hauptſächlich auf raſche Bear: 
beitung achtet. 


Berfertigung ber Kragen’). — Das Leber zu ben Kragenbefchlägen 
oder Garnituren muß durchaus von höchſt gleicher Dide fein, und wird daher 
auf einer Zeberfpaltmafchime (machine à refendre) an ber Fleifchfeite 
abgeglichen ; dur eine andere Mafhine (Stehmafchine, Lederſtech— 
mafchine) werben fodann die Pleinen Löcher für die Drahthäkchen geſtochen. 
Das Einfteden der Drähte gefhicht aus freier Hand. Die Berfertigung der 
Drahthäkchen aber erfordert ebenfalls eine eigene Maſchine““). Indeſſen gibt 
es auch Mafchinen, durch welche die Häkchen gemacht, die Löcher in das Leder 
eingeftochen, und dann die Drähte eingefegt, alfo die Kragen fogleich ganz fertig 
geliefert werben “). 


— 


) Technolog. Encyklopädie, VIII. 533. 

**) Bulletin d’Encouragement, XXIV. (1825) p. 271. — Polytechn. Jour: 
nal, Bd. 20, ©. 19. — Breveis VII. 2834. — Transactions of the 
Society for the Enconragement of Arts, London, Vol. 30 (1813), 
p- 119. 

*"") Dictionnaire technologique, Tome IV. Paris 1823, p. 208. — Brevets, 
X. 76; XX. 328; XXI. 208; XXVIII. 267; XXXV. 332; LVI.257. 
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3) Das Streden (Elirage, laminage, drawing). 


Die Bänder, wie fie durdy das Kragen gewonnen werden, find zwar 
in hohem Grade loder; aber theils befigen fie nicht den erforderlichen 
Grad von Gleihförmigfeit, fondern es ift darin die Baummolle ftellenweife 
mehr, ftellenmweife weniger angehäuft (mie man beim Durchſehen gegen das 
Licht erkennt); theils find aud die Faſern nod nicht vollfommen parallel 
mit einander. Beiden Mängeln abzubelfen, ift das. Streden (Zamie 
niren) befiimmt. Die Maſchine, welche man dazu anwendet, heißt die 
Strede, Streckmaſchine, Zugmafdine,derZaminirftuhl (banc 
d’etirage, laminoir, drawing frame), und bejteht hauptfählih aus drei 
oder mehreren (bis ſechs) auf einander folgenden Paaren von Streck— 
walzen (8.875), melde dur ihre ungleiche Gefhmwindigfeit die Bänder 
bedeutend in die Länge ausdehnen, wobei die Baummollhyaare, indem fie 
neben einander ber zu gleiten genöthigt find, fih mehr und mehr gerade 
und parallel legen. Diefe Behandlung wird wiederholt, und zwar wenige 
ftend drei oder bier Mal, vorgenommen, jedes Mal zwiſchen anderen 
Walzen. 

Nicht felten wird das Streden fhon auf der Krage begonnen, indem man 
dort fchließlih das mittelft des Trichter erzeugte Band durch zwei Paar Stred» 
walzen gehen läßt (S. 1081). 

Man nennt das zur Einmaligen Bearbeitung gehörige Syſtem bon 
Walzen einen Kopf (tete, head) ver Strede, und es pflegen demnad 
drei oder bier Köpfe auf der das Geftell der Maſchine bildenden guß— 
eifernen Bank vorhanden zu fein. Doc gibt ed aud; Streden mit 5, 6, 
and fogar 8 Köpfen. Weil aber das Band gar bald zu dünn erden 
würde, um bei erneuertem Streden feinen Zufammenhang zu behalten, 
und da ferner eine Verfeinerung der Bänder bier überhaupt nit in der 
Abſicht liegt; fo duplirt man diefelben, d. h. man legt beim Eintritte 
in die Stredivalgen 4 bis 8 Bänder zufammen, welche fodann zu Einem 
Bande vereinigt hervorgehen. Diefe Vereinigung erfolgt theild ſchon uns 
ter den Stredwalzen felbft, theils dadurd), daß das duplirte und geftredte 
Band bon zwei gußeifernen Walzen (Zugmwalzen, Abzugwalzen, 
cylindres relireurs) durch einen meffingenen Trichter herausgezogen wird. 
Das Dupliren hat nicht allein den Zwed, den Bändern das an Dide 
ungefähr wieder zu erfegen, was fie durch die Stredung einbüßen; fone 
dern es gewährt aud) zugleih den Vortheil, daß die Bänder gleihförmiger 
werden, weil es fi häufig trifft, daß didere Stellen Eines Bandes neben 
dünneren Stellen eines andern zu liegen kommen, fo daß beide gegenfeitig 
fih ausgleihen. Die einfahen Bänder werden aus damit angefüllten 
Kannen oder Körben (S.1080), welche man hinter der Strede aufftellt, 
zwiſchen die Stredwalzen eingeleitet, und fallen vorn — nachdem fie 
dur den Trichter und die fhon erwähnten eifernen Abzugwalzen gegan— 
gen find, in Ähnlihe Kannen oder Körbe. Mit diefen bringt man dann 
die Bänder des erften Kopfes nad dem ziveiten, jene des zweiten nad 
dem dritten, u. f. mw. 

Die abfolute fo wie die relative Umfangsgefhtwindigfeit der ber= 
ſchiedenen Walzenpaare einer Strede ift nicht immer gleich, und nament— 
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lich kann das Berhältniß zwiſchen den Geſchwindigkeiten der Zhlinder 
eines und deſſelben Kopfes durch eine kleine Veränderung im Räderwerke 
abgeändert werden, je nachdem man eine größere oder geringere Streckung 
(einen größern oder geringern Verzug) erreichen will. Eine bei drei— 
zylinderigen Strecken fehr gewöhnliche Anordnung iſt die, wonach die 
Umfangsgeſchwindigkeit des zweiten Walzenpaares 1%, bis 2%, Mal, und 
jene des dritten Paares 5 bis 6 Mal fo groß if, als die des erften. 
Die Riffelwalzen pflegen 17/,, zum Theil audy 1%, Zoll (engl. oder hannob.) 
im Durcdhmeffer zu haben. If ein Band z. B. durh bier Köpfe der 
Strede gegangen und jedes Mal aufs Fünffache geftredt — wor⸗ 
den, fo iſt jeder Zoll deffelben auf eine Länge von 5X 5 X5 xX5 — 
625 Zoll ausgedehnt. Die Beinheit des aus dem letzten Kopfe herbor- 
gehenden Bandes hängt ab: bon der Peinheit des urfprüngliheh (auf der 
Krage verfertigten) Bandes, bon der Stärke des Verzuges, und bon ber 
Anzahl Bänder, welhe man beim Dupliren zufammengelegt hat. Hier— 
durd find die Mittel gegeben, um ſchon im geftredten Bande die Anlage 
ju einem gröbern oder feinern Garnfaden zu madenz denn es ift natür= 
lid, daß, wenn die naher folgende Behandlung ſich glei bleibt, das 
feinere Band ein feineres Garn liefern muß. Hätte man für den beis 
fpielweife angenommenen Ball, wo die Stredung in jedem Kopfe das 
Fünffache beträgt, auch jedes Mal 5 Bänder zufammenduplirt; fo würde ' 
das gejtredte Band aus 5 xX5xX5x5=—= 625 urfprüngliden Bändern 
beftehen, und mithin — da zugleich jedes einzelne Band 625 Mal feiner 
geworden ift — dem rohen Bande an Peinheit gleich fein. Hätte man 
aber, mit unverändert beibehaltener Stredung, ftärfer oder ſchwächer 
duplirt, fo würde auch das geftredte Band gröber oder feiner ald das 
tobe ausgefallen fein. Es ift jedoch gewöhnlich nit die Abfiht, das 
Band auf der Strede erheblid) zu verfeinern, und daher duplirt man 
meijt Fr in eben dem Berhältniffe, wie die Walzen ftreden (4=, 5=, 
6=, 7=, 8fadh). 


Zur Bedienung einer Strede mit 4 Köpfen find 2 Perfonen er- 
ferderlih, um die Kannen oder Körbe zu wechſeln, und ausgehende Bän— 
der anzuftüden. Man läßt die Niffelmalzen des vorderſten Zhlinder— 
paares in allen Köpfen, bei 1%, Zoll Durdmeffer, -oft nur 150 
Imdrehungen in Einer Minute mahen; dabei fann (wenn man bie 
undermeidlihen Störungen in Rechnung bringt) jeder Kopf in 12 Ar— 
beitöftunden etwa 30,000 Buß Band liefern. Defters aber fteigert man 
die Gefchmwindigkeit der Vorderwalzen bis zu 200 oder 300 Umläufen in 
1 Minute. 


Spezielle Beifpiele von Ginrihtung und Gebraud ber Strede: — a) Mit 
drei Köpfen und in jedem Kopfe drei Walzenpaaren; ſämmtliche Riffelwalzen 
1!/, (= 1.125) Soll did, die Abzugwalzen 3 300; bei jedem Durchgange 6fache 
Duplirung angenommen. Im erſten Kopfe madt pr. Minute die erfte Riffel: 
walze 57 Umläufe, die zweite 128, bie dritte 327, bie Abzugwalze 124.3 Um: 
läufe; dbemgemäß treten in 1 Minute 1.125>< 57 >< 3.14 — 201.4 Boll Band 
ein, welche durch die zweite Walze auf 1.125 x 128 x 3.14 — 45% Boll, 
dur die dritte auf 1.125 >: 327 >< 3.14 — 1155 Boll, endlich burd die 
Abzugwalze auf 3>< 124,32 3,14= 1171 Boll verlängert werden: ber Verzug 
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452 
beträgt daher zwifchen dem erften und zweiten Walzenpaare —— 2.24, 





zwifchen bem zweiten und dritten — 2.55, zwiſchen bem dritten und 


1171 
der Abzugwalze rss 014, jwifchen dem Gintritts- und dem Austrittö« 


punkte überhaupt 





— 5.8148; d. h. jeder Zoll Band wird auf ein 


wenig mehr als 5.8 Zoll Länge ausgebehnt. Im zweiten Kopfe läuft bie 
erfte Riffelwalze 53.5 Mal, die zweite 120 Mal um, bie dritte und bie Ab— 
zugtwalze wie vorftehend; daher Stredung oder Verzug zwifchen bem erften 
und zweiten Walzenpaare von 1.125 > 53.5 > 3.14 —= 189 Boll auf 


424 * 
1.125 ><*120 x 3.14 = 424 Boll (oder — — = 2.24), zwiſchen dem ziveis 


189 
1155 
ten und britten Paare von 424 auf 1155 (oder 124 — 2.72), zwifchen dem 
dritten Stredwalzen:Paare und ben Abzugwalzen von 1155 auf 1171 Zoll 
1171 
— 1.014), Berzug im Garen = nn — fehr nahe 6.2. Die Verhältniſſe des 


dritten Stredfopfes find jenen bes zweiten glei. Ueberhaupt ift alfo jebes 
urfprünglihe Band auf das 5.8 x 6.2 x 6.2 = 223fade verlängert; bas 
gegen find vermöge der Duplirung 6 <6>x< 6 — 216 urfprünglidye Bänder 
mit einander vereinigt, das fertig geftredte Band ift alfo im Berhältniffe von 
223 :216 feiner (d. b. bei gleicher Länge leichter an Gewicht) als das ur 
fprüngliche, von ber Aragmafchine entnommene. — b) Bier ganz gleiche Köpfe, 
in jedem bie erfte und zweite Riffelwalze 14/, Zoll, die dritte 14/, Zoll, bie 
Abzugwalze 3 Soll did; Umdrehungszahl pr. Minute für bie erfte Walze 37.5, 
die zweite 65.6, bie dritte 150, die Abzugwalze 64. Demnad treten in 1 Mi— 
nute 132.5 Zoll Band ein, und werden durch die zweite Walze auf 232, durch 
bie dritte auf 589, durch die Abzugmwalze auf 603 Zoll geftredt; der Verzug 
it in feinen auf einander folgenden Stufen = 1.75, 2.54, 1.0238, im Ganzen 


13925 7 4,55, und in Summe burd alle vier Köpfe = 4.55 X 


4.55 > 4.55 x 455 — 428.6. Wird nun auf dem erften, zweiten und 
dritten Kopfe 5fach, auf dem vierten 4fach buplirt, fo id 5x5 x<5 x 4= 
500 urfprünglihe Bänder der Dicke nad) vereinigt, und bas Ganze ift zur 
428.6fachen Länge geftredt, wonach das fertig geftredte Band nicht nur nicht 
feiner, fondern vielmehr im Berhältniffe von: 428.6 : 500 gröber ausfällt als 
das urfprüngliche. — | 

Man gibt der Strede zuweilen eine Einrichtung, vermöge welcher fie fid) 
von felbft abftellt (zum Stillſtehen bringt), fobalb eins der zu vereinigenden 
Bänder abreißt oder durch unbeachtet gebliebene Entleerung ber betreffenden 
Kanne ausbleibt ”). 

Sehr oft bedient man fih zum Ginpreffen der Bänder in die zu beren 
Aufnahme beftimmten Kannen gleicher Vorrichtungen wie bei den Kragen (©. 
1083). — Ein fehr nützlich befundener Apparat zur VBerbichtung des geftredten 
Bandes ift folgender’): Beim Austritt aus den Abzugwalzen gelangt das 
Band fogleich in einen kurzen vierfeitigerohrförmigen Kanal, beffen Ausgangs» 
Ende durch eine Klappe gefchloffen if. Hat fih eine Quantität Band im 


ober = 





) Polytechn. Journal, Bd. 81, ©. 268. - 
) Polytechn. Gentralblatt, 1849, ©. 707. 
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Kanale angefammelt und zufammengeftopft, fo öffnet fi) durch deren Drud 
die Klappe von felbft, und das Band fällt in die Kanne hinab, aber nicht 
fhlicht, fondern im Zidzad gebogen. Diefe Behandlung madt bas Band viel 
fompafter und dauerhafter, fo daß e8 beim Eindrüden in die Kanne und beim 
Herausziehen aus derfelben nicht fo leicht verzerrt wird. — Da eine bebeutende 
Kompreffion bes geftredten Bandes — durch gegenfeitige Nährung der Fafern 
— auch den wefentlihen Bortheil gewährt, baß baffelbe bei nadfolgendem 
weiterem Ausdehnen auf den Borfpinnmafdinen feinen Zuſammenhang beffer 
bebält, fo gebt man oft noch weiter, und verficht den legten Kopf der Strede 
ftatt der gewöhnlichen Abzugwalzen mit fo genannten Moletten (molettes).. 
Hierunter verfteht man zwei mit bedeutender Drudkraft gegen einander ger 
preßte eiferne Walzen (oder vielmehr Scheiben), von melden die eine rundum 
eine etwas tiefe Furche, die andere ein bier hinein paffendes flahes Stäbchen 
enthält. Vermöge des Eingreifens diefes Stäbchens in bie Furche wirb das 
durch Lestere herausfommende Band im Augenblide des Durchgangs auf einen 
fehr Pleinen Querfchnitt ſcharf zufammengepreßt. Die Breite der Furche beträgt 
2 bis 21/,, Linien, mandhmal nod weniger (1/, bis 1 Linie); doch follte fie 
nicht zu Plein genommen werden, weil ein fehr ſchmales Stäbchen die Baum: 
wollfafern zerfchneidet und viel Abfall verurfaht. Die mit Moletten verfehene 
Strede beißt im Befondern Moletten-Stuhl, Moletten»-Strede*), 
und läßt entweder bas aus ihr hervorgehende verbichtete Band in eine Kanne 
fallen, oder widelt es felbft auf eine große Spule. 

Die eben als fo nützlich bezeichnete Verdichtung des Bandes beim Austritt 
aus dem letzten Stredfopfe kann nicht nur durch birefte Preflung, fondern 
auch dadurch erreicht werden, daß man bemfelben einen geringen Grab von 
fhraubenartiger Drehung ertheilt, wodurd es ben wefentlihen Charakter eines 
Borgefpinnftfadens erhält. Zur Ausführung einer folhen Behandlung verfiebt 
man die Auffammlungs » Kanne mit einer drehenden Bewegung um ihre Achfe: 
Borrichtungen dieſer Art reihen ſich aber ben Borfpinnmafdinen an, und wer: 
den mit diefen zufammen im Folgenden angeführt werben. — 

Der Abfall beim Streden ift unbeträdtlih, und befteht aus einer gerin: 
gen Menge Fafern, welche an den Stredwalzen hängen bleiben, und fih zum 
Theile an hölzernen mit Tuch bekleideten Putzdeckeln, bie auf ben oberen 
oder Druds Walzen liegen, fammeln. Man wirft diefen Abgang unter den 
Staub ber Kratzmaſchinen (S. 1085). Wenn durch Fehler in den Walzen, 
oder durch Berfäumung des Anftüdens ausgegangener Bänder, merklich un: 
gleiche Stellen in dem geftredten Bande entftehen, fo werben diefe Theile aus: 
gebrochen und auf der Wattenmafchine (S. 1074), mit roher Baumwolle ver 
mengt, von Neuem bearbeitet. 

Für Spinnerei= Betrieb in fehr großem Maßſtabe wird die Strede 
in Bau und Gebrauchsweife folgender Maßen abgeändert: Dan gibt. ihr 
niht nur 4, 5 oder 6 Stredwalgen- Paare hinter einander, fondern läßt 
aud die Niffelmwalze jedes Paares aus 6 bis 15 Gängen (tables) — 
d.b. fo vielen in ununterbrodener Reihe aneinanderhängenden Walzen — 
beftehen, um 6 bis 15 Bänder gleichzeitig zu liefern. Bon ihren Abzug— 
mwalzen weg geben diefe Bänder nicht in Kannen, fondern neben einander 
nah einer Kanalmafdine (S. 1081), um vereinigt einen Widel 
(ein auf einem Holzzhlinder aufgerolltes fehr breite® Band) zu bilden, 
den man hierauf einer zweiten Strede vorlegt. Schon die erſte Strede 
empfängt ſolche Widel, welhe auf der Kanal= oder Doublirmafdine aus 





— 


*) Breveis XXXVI. 42; XL. 40. 
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Bändern der Beinfragen verfertigt find. Bon der zweiten Strede ab 
werden die Bänder wieder zu folden Wideln vereinigt, welche zur dritten 
Strede fommen;z und öfters wird diefe Arbeit noh ein Mal zur Speifung 
einer bierten Strede vorgenommen. Die Ießte (dritte oder vierte) Strede 
fann nun, wenn man will, mit Moletten (S.1089) ftatt gewöhnlicher 
Abzugwalzen arbeiten. Der Bortheil fo langer Streden in Berbindung 
mit der Doublirmafchine befteht mefentlid darin, daß ein fehr ftarfes 
Dupliren möglich ift, die Bänder nicht hanthiert zu werden brauden, 
und das Abreißen fo mie das Ausbleiben einzelner Bänder auf der 
Strede nicht mehr. vorfällt. 


Beifpiel einer Strede vorerwähnter Art, mit fünf Paar Stredwalzen: 


Walzen Durchmeſſer, Umläufe Länge bed geförderten 
engl. Bol in 1 Minute Bandes, Zoll 

1. Riffelwae — 1.15 — 25 — 79.5 

2. P — 1.125 — 38 — 134.3 

3. n — 1.250 — 68 — 267.0 

4. " — 1.125 _ 83.3 — 294.4 

6. " — 1.250 — 130 — 589 
Abzugwalze — 3.250 — 59 — 602.4 


Demnach Verzug zwiſchen den auf einander folgenden Walzen der Reihe 
nad: 1.69, 1.99, 1.1, 2, 1.0235 — im Ganzen nahe 7.58. Werden vier 
ſolche Streden angewendet, jede zu 8 Gängen (alfo mit burchgehends Bfadyer 
Duplirung); fo ergibt fih: Gefammtzahl der Duplirungen = 8 x 8x8 x 
8 — 4096, Gefammt:Berzug — 7.58 x 7.58 x 7.58 x 7.58 = 3300. Das 
fertig geftredte Baud wäre biernah im Verhältniſſe von 3300 : 4096 gröber 
ober ſchwerer als das urfprüngliche, von der Krage zur erften Strede gebrachte. 
Thatſächlich fällt e8 etwas feiner aus als biefe Rechnung ergibt, weil auf der 
Doublirmafchine jedes Mal ebenfalls eine geringe Stredung (3. B. im Ber« 
bältniffe 1:1.1) Statt findet. Dieß wiederholt fi drei Mal, bei Anwendung 
von vier Streden, was eine Gefammtftredung auf der Doublirmafchine — 1.1 
><1.1>< 1.1 oder 1.33 ergibt. Daher fann man ftatt obiger Zahl 3300 etwa 
4400 fegen, wonach aus ber legten Strede das Band im Berhältniffe von 
— :4096 feiner ober leichter hervorgeht, als die erſte Strecke es empfangen 

at 


4) Dad BVorfpinnen (filage en gros, filage en doux, roving). 


Es ift ſchon (S. 1087) angegeben worden, daß durch die Bearbeitung 
auf der Strede eine beträchtliche Verfeinerung (Verdünnung) des Baumes 
mwollbandes der Negel nach nicht beabfihtigt wird. Die zum allmäligen 
Üebergange in einen Baden noch erforderlihe große Ausdehnung ift bis 
zu einem gewiffen Grade die Aufgabe des Vorſpinnens, welches auf das 
Streden folgt. Zwar fann, wenn es fih um die Babrifation grober 
Garne handelt, das mittelft Moletten (S. 1089) fehr verdidtete Streck— 
band unmittelbar zur Feinſpinnmaſchine gebracht und auf derſelben in 
Garn umgewandelt werden, in welchem Falle das Vorſpinnen aus der 
Reihe der Operationen wegfällt; allein ſolche Ausnahmen ſind für das 
Ganze von Feiner Bedeutung. 

Die nicht molettirten Stredbänder find jedenfalls zu zart und loder, 
um in diefem Zuftande beträchtlich durch Ausziehen verfeinert zu werden, 
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weil fie bei einer folden Behandlung fehr bald ſich auflöfen und abreißen 
würden. Man muß ihnen deshalb, um fie dur ferneres Ausziehen 
mittelft Stredwalzen ftufenmweife in Garn zu verwandeln, ſchon jekt mehr 
Zufammenhang dadurd) verleihen, daß man die Bafern in bedeutendem 
Grade einander nähert. Diefes gefhieht im Allgemeinen durch Drehung; 
und zwar find zweierlei Wege, um bierin zum Ziele zu gelangen. Ent» 
weder gibt man dem VBorgefpinnfte (dem groben fadenartigen Pro— 
dufte, welches durd das Vorfpinnen aus den Bändern entftcht) eine fehr 
ſchwache aber bleibende Drehung, melde fo gering fein muß, daß fie 
die Bortfegung des Ausziehens nicht hindert; oder man dreht daffelbe 
jwar ſtark, jedoh im folder Weife, daß die Drehung vorüber— 
gehend, d. h. nur mährend des Vorſpinnens vorhanden ift, ſogleich 
aber, durch die Wirfung der Borfpinnmafchine felbft, mieder aufgehoben 
wird, fo daß das fertige Vorgefpinnft zwar bedeutend verdichtet aber völlig 
ungedreht erſcheint. Diefe letztere Methode wird bei drei in neuerer Zeit 
eingeführten Arten von Borfpinnmafhinen (f. unten e, f und g) ange— 
wendet, und bat fi als ausgezeichnet erfolgreih bewährt, namentlid) 
binfichtlich der dabei mögliden Schnelligkeit der Produktion, und fo fern 
ed fih um nicht zu feines Borgefpinnft handelt. Indeffen ift foldhes 
ungedrehtes Vorgeſpinnſt, megen feiner Zoderheit, mehr dem Reifen auf 
der Feinſpinnmaſchine unterworfen, und berurfaht daher verhältnigmäßig 
etwas biel Abfall. 

Bei dem unaufhörlihen Bortfchreiten der mehanifhen Spinnerei find 
nah und nad fehr verfciedenartig Fonftruirte Borfpinnmafdhinen 
zum Borfcheine gefommen, welche hier fämmtlih in Kürze angeführt wer— 
den, weil feine bderfelben bisher ganz verſchwunden iſt, wenngleid einige 
jegt minder Häufig angetroffen werden: 

a) Die Flafhenmafhine, Kannenmafchine, Laternenbanf, der 
2aternenftuhl (boudinoir, banc à lanternes, metier A lanternes, can 
frame, can roving frame), gleiht im Allgemeinen fehr nahe der Strede 
(5.1086), von melder fie ſich weſentlich nur durch die Zugabe des 
Dreh-Apparates unterfcheidet. Sie befteht nämlih aus zwei, drei oder 
bier Paar Stredwalen von bekannter Einrihtung und Wirkung; und 
das letzte Paar dreht fih mit 4, 5 bis 10 Mal größerer Umfangs 
Geſchwindigkeit, als das erfte; fo daß das Baummollband zur 4= bid 
1Oofachen Länge ausgeftredt wird. Man duplirt aber die Bänder, d. bh. 
läßt zwei zufammen durd die Walzen gehen, wo fie fih durd den Drud 
u einem einzigen berbinden; die Feinheit des entftehenden Vorgefpinnftes 
ift mithin 2 bis 5 Mal fo groß, als jene ded einfachen vorgelegten Ban— 
des. Beim Nustritte aud den vorderften Stredwalzen fällt das verfeinerte 
Band in eine abgeftußt Fegelfürmige bleherne Büchſe (Blafhe, Kanne 
oder Zaterne, lanterne, can), welche ſenkrecht fteht, 2/, Fuß hoch, 
oben 4/, Zoll, unten 6 Zoll weit ift, und fih um ihre Achſe dreht. Das 
durch die Stredwalzen verfeinerte Band gelangt von oben durd einen 
Trichter in die Kanne, Tegt fi in diefer — bon ber Zentrifugalfraft 
nah dem Umkreiſe getrieben — fhraubenförmig an der Wand herum, 
und nimmt zugleich die geringe Drehung an, welche man ihm zugedadt 
hat. Es ergibt jih von felbf, daß. die Stärke der Drehung allein ab: 
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bängig ift von dem Berhältniffe zwifchen der Umdrehungs-Geſchwindigkeit 
der Kanne und jener Gefhwindigkeit, mit welder die Walzen das Band 
zuführen. 

Machen 3. B. bie vorberften Riffelwalzen (bei einem Durchmeffer von 11/, 
Zoll) 52 Umgänge pr. Minute, fo liefern fie in diefer Zeit 52 > %, >< 3.14 
— 183 Zoll Borgefpinnft; und maden die Kannen 150 Umläufe in ber 
Minute, jo fommt 35%/,5,, d. i. nahe 5/, Drebung auf 1 Bol. Bei diefen 
Berhältniffen liefert jede Kanne fo viel Vorgeſpinnſt (unte, f. unten), als 70 
Spindeln einer Mules Spinnmafhine in gleicher Zeit bedürfen, um Ginfchuß» 
garn Nr. 36 gu fpinnen, wenn vorausgefegt wird, daß von dem Produfte der 
Laternenbant 1260 engl. Fuß auf 1 engl. Pfund gehen (Feinheits » Nums 
mer 1/2). 

Wenn die Kannen gefüllt find, wird durd eine Thür an der Seite 
der Inhalt herausgenommen, wobei das zarte Borgefpinnft leicht beſchädigt 
werden kann. Um dieß zu vermeiden, wurde in England unter dem Na— 
men skeleton frame eine etwas abgeänderte Zaternenbanf erfunden, bei 
weldyer die Kannen nicht feit mit der Mafchine verbunden waren, fondern 
in eine Art Rahmen (Skelett, skeleton) von eifernen Stäben geftellt 
und angefüllt herausgenommen wurden, fo daß man fie, ohne den In— 
halt anzutaften, der weitern Bearbeitung überliefern konnte. 

Die Laternenban? (melde 12 bis 60 Laternen oder Kannen enthält) ar: 
beitet langfam, und liefert ein ungleich gedrehtes Vorgeſpinnſt; ift baber gegen 
wärtig ziemli außer Gebraud; doch kommen verbefferte Einrihtungen ber: 
felben vor, bei welchen für eine genaue Regulirung und große Gleichförmigkeit 
der mitgetheilten Drehung geforgt ift.*) 

b) Die Spulenmafchine (jack frame, jack in the box) unter= 
fcheidet fi) von der Laternenbank hauptfählih dadurd, daß fie flatt der 
Laternen horizontale Spulen enthält, die dur Neibung auf dem Um— 
Freife eines um feine Achje laufenden Zylinders mit gleihmäßiger Peri— 
pherieeGefhwindigkeit umgedreht werden, um das bon den Stredwalzen 
ihnen überlieferte VBorgefpinnft aufzumideln, deffen Drehung entfteht, in= 
dem die Spule nebſt ihrem Zylinder und dem beide Theile einfchließenden 
Rahmen um eine bertifale Achfe gedreht wird. Die Konftruftion ift im 
Einzelnen mannidfaltig abgeändert und zum Theil mit ziemlich Fomplizir= 
ten Mechanismen verfehen worden”). 

c) Eine Vorſpinnmaſchine mit ſenkrecht ftebenden Spulen (mecheur con- 
tina von dem Grfinder, Köchlin, genannt) ***) zur Erzeugung dünner Sorten 
Borgefpinnft. Iſt nah Art der Waterfpinnmafchine angeordnet, was die Auf: 
ftelluug ber Spindeln und einige daran vorfommende Hauptbewegungen be— 
trifft, weicht aber in der Art wie die Drehung und Aufwindung bewirkt wird, 
wejentlicd hiervon, fo wie von der nachher folgenden Spindelbanf ab. Das 
Stredwert befteht aus drei Paar Walzen von der gewöhnlichen befannten 
Befchaffenheit. Gegenüber demfelben und etwas niedriger ftehen in einer Reihe 
die Spindeln, jede mit einer loſe auf ihr ftedenden Epule verſehen. Cine 


*; Polytehn. Gentralbl. 1847, S. 12339. 

) Brevets XXX. 197; XXAIV. 1; LXVIL 371. — Polytechn. Journal, 
Bd. 67. S. 373; Bd. 107, ©. 22; Bd. 111, ©. 102. — Polhyhtechn. 
Gentralbi. 1838, Bd. 1, S. 83; 1848, ©. 162. — Krlronauer, Zeit: 
fchrift, 1849, ©. 45. 

***), Brevets XXXIH. 124. — Polgtehn. Gentralbl. 1839, ®b, 1, ©. 179. 
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vorzügliche Eigentbümlichkeit liegt darin, daß die Spindeln unbeweglid find 
(feine Drebung empfangen), nur die Spulen mit fehr großer Gefhwindigkfeit 
— 8000 bis 12000 Mal in 1 Minute — umgedreht werden. Statt des 
Flügels ift zur Einführung des Fadens eine polirte metallene Glode ange: 
bracht, innerhalb welder die Spule längs der Spindel auf und niederfteigt, 
um fi regelmäßig auf ihrer Längenausdehnung zu bewideln. Eine Mopifi: 
fation bes bierzu dienenden Mechanismus bewirkt, daß die Spule an beiden 
Enden koniſch verjüngt oder abgedacht ausfällt, wodurch auch bei ſehr dider 
Bewidelung das Abgleiten der Windungen vermieden wird, Der Faden, von 
den Stredwalzen fommend, gebt außen an ber Glode herab, wendet fih unten 
um beren Rand herum nad der Spule, und empfängt bie nötbhige geringe 
Drehung dadurd, daß die Spule ihn um die Glode herum peitfcht. 

d) Die Spindelbanf (aud wohl Spulenmafdine und mit dem 
engliihen Namen Flyer — ſprich: Fleier — genannt, banc & broches, 
boudinerie à bubines commandees, bobinoir, me&choir, flyer, fly 
frame, bobbin frame, bobbin and fly frame, spindle roving frame) ‘) 
fimmt mit den unter b) und c) genannten Mafchinen darin überein, 
dad das erzeugte Vorgefpinnft auf Spulen aufgewidelt wird; allein diefe 
Spulen ftehen vertikal, und fteden auf umlaufenden Spindeln, deren jede 
mit einer Gabel oder einem Blügel (flyer) zum Einleiten des Fadens 
berfehen ift. Die Drehung des Vorgeſpinnſtes erfolgt dur den Umlauf 
der Spindeln; die Aufmwidelung dadurd, daß die Spule fi entweder 
langfamer oder ſchneller dreht, als ihre Spindel. Die Beihaffenheit diefes 
zum Drehen und Aufwideln beftimmten Apparate bat, wie man aus 
diefer Andeutung erfiebt, fehr große Aechnlichkeit mit der Spindel des 
Slahsfpinnrades (Trittrades, ©. 865); aber die Spindeln und Spulen 
der Spindelbank find viel größer, und die Spule fteigt längs der Spin= 
del auf und nieder, um fih im ihrer ganzen Länge regelmäßig zu be= 
wideln. Die Auseinanderfegung, melde (5. 866—867, unter bb 
und cc) über die gegenfeitige Abhängigkeit der Spindel und Spule ges 
geben ijt, findet aud hier Anwendung; allein wegen der Loderheit des 
baummollenen Borgefpinnftes ift es nicht möglid, das Zurüdbleiben oder 
Boreilen der Spule (gegen die Spindel) durd den Baden felbft (nad) S. 
867—870) fo zu reguliren, wie es zur Bewirkung des regelmäßigen 
Aufwidelns erfordert wird; denn der Vorgefpinnftfaden ertrüge durchaus 
nicht die hierbei eintretende Anfpannung. Daher muß man den Spulen 
eine felbftändige, von jener der Spindeln unabhängige, Umdrehung durd) 
den Mechanismus geben, und diefe in ein ſolches Verhältniß zu der Dide 
der Spule feßen, daß der mit gleihmäßiger Geſchwindigkeit von den Streck— 
walzen gelieferte Baden jederzeit richtig und bollftändig aufgewunden wird. 
Nun ift aber (S. 866—867) gezeigt worden, daß eine gegen die Spin= 
del zurüdbleibende Spule in dem Maße, wie fie durd die Anſamm— 





*) Brevets XIX. 147,227; XXX.4; XXXVII. 254; XXX VII, 339; XLVMII. 
71,94. — Bulletin d’Encouragement, XXV. (1826)p. 361. — Bulletin 
de Mwhausen, XH. 145, 174, 181. — Polytechn. Journal, Bd. 24, 
S. 97; Br. 33, S. 13 Bb.73, S. 2543 Bd.85,©.125. — Polytehn. 
Gentralbl. 1833, Bd. 2, ©. 696; 1839, Bd. 1, ©. 541, 5455 1840, 
Bd. 1, S. 181 35 Neue Folge IT. (1844) ©. 4343 V. (1845) ©. 387; 
Jahrg. 1847, ©. 788. — Gewerbeblatt für Sahfen, 1842, ©. 406, 
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lung des Gefpinnftes dider wird, [hneller umlaufen; Hingegen eine 
der Spindel voreilende Spule nad) Maßgabe jener Vergrößerung des 
Durdhmeffers ihre Bewegung verzögern muß. Um diefe nad einem 
genau borgefhriebenen Gefege in feinen Abftufungen fleigende oder finkende 
Gefhmwindigfeit der Spulen zu erzeugen, ift bei den Spindelbänfen ein 
fehr ſchöner und Funftvoller, aber in hohem Grade zufammengefeßter Me— 
hanismus erforderlid, den man auf verichiedene Weife Fonftruirt, — Die 
Spindelbanf enthält zum Ausziehen der Vorgefpinnftfäden drei oder bier 
Haar Stredmwalzen, von melden die unteren oder Niffel- Walzen durd= 
gehende 1 Zoll im Durchmeffer haben, wenn man nicht (mas fehr 
gewöhnlich gefchieht) der letzten oder vorderften 11% Zoll gibt. Die 
Stredung fteigt auf das Vier- bis Achtfache; nicht felten pflegt man aber 
zu dupliren, d. 5. zwei Bänder zufammen unter die Stredwalzen einzus 
laffen, wo fie ſich vereinigen, fo daß die mwirfliche Verfeinerung dann nur 
die Hälfte der angegebenen beträgt. Die Riffel-Walzen des legten (ſchnell— 
ften) Paares maden, bei 1%, Zoll Durchmeſſer, 80 bis 150 Umdrehungen 
in der Minute, und liefern dadurh (11% X 3.14 X 80 =) 282 bis 
(114% 3.14xX150=) 530 Zoll Baden, woraus fi, mit Berüdfid- 
tigung der unbermeidlichen Arbeits-Unterbrechungen, des Abfalls, und der 
Feinheit des Borgefpinnftes, die Menge des Produktes für gegebene Zeit 
dem Gewichte nah Shägen läßt. Die Spindeln machen (je nachdem das 
Vorgefpinnft ſchwächer oder ftärker gedreht werden foll und mehr oder 
weniger fchnell von den Stredwalzen geliefert wird) 200 bi8 800 Um— 
läufe in der Minute, und merden durd endlofe Schnüre oder (beffer) 
durch Zahnräder in Bewegung geſetzt. Man gibt den Spindelbänfen 24 
bis 120 Spindeln, und wendet fie gegenwärtig fehr allgemein an. Man 
kann auf ihnen Borgefpinnft von jeder beliebigen Beinheit, von der Beine 
heitö-Nummer bis zur Nr. 20 oder 30, erzeugen, wodurd fie allge= 
meinere Anwendbarkeit befißen, als jede andere Art der Borjpinnmafdinen. 
Ihr Vorgefpinnft ift zugleich beffer, als das aller übrigen Mafdinen. 


Die Ponftante Gefhwindigkeit an einer Spindelbank ift jene der Spindeln, 
d. 5. die Anzahl der Umdrehungen, melde diefelben in beftimmter Zeit, 3. B. 
pr. Minute, maden. Die Umlaufsgefhwindigfeit ber vorderften (ausgebenden) 
Stredmwalzen muß verändert werden, wenn bie Stärfe ber dem Borgefpinnfte 
zu gebenden Drehung anders regulirt werden fol. Laufen 3. B. die Spindeln 
478 Mal in 1 Minute um, und geben bie vorderiten Stredwalzen während 
dem 459 Zoll Faden aus (wozu fie bei 1?/,Bol Dide 130 Umgänge machen), 


478 
fo erhält 1 Soll bes Gefpinnftes — 1.04 Drehung. Wünſcht man nun 


= 1.2 Drehung pr. Zoll zu geben, fo erfordert dieß, daß die Walzen nur 
TE 398.3 Bol abliefern, was mittelft 112.7 Umgängen pr. Minute ges 


fhieht. — Die Bewegung der hinteren (einnehmenden) Zylinder am Stred. 
werke muß gegen jene der Vorderzylinder in unverändertem Verhältniſſe blei— 
ben, fo lange die Größe der Stredung (bed Verzuges) nicht abggändert werden 
foU ; fie wird dagegen, durch Nuswecfelung von Rädern, befchleunigt oder 
verzögert (bei ungeänberter Schnelligkeit der Vorderiylinder), wenn man ſchwä— 
here oder ftärkere Etredung verlangt. — Die Gefhwindigkeit der Spulen in 
ihrer Drehung muß eine folche fein, daß gerade die von dem Streckwerke zu: 
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gelieferte und von ben Spindeln gedrehte Fadenlänge vollftändig aufgerwidelt 
wird. Da durch jede neue Schicht der Bewidelung eine beftimmte Vergröße— 
rung des Spulendurchmeſſers entiteht, fo find nad) Berhältniß diefer Verdickung 
fort und fort weniger Umläufe der Spule erforderlich, um bie gleich bleibende 
Fabdenlänge aufjumwinden. Diefe zur Aufwindung dienende Anzahl Umgänge 
— n kann die Spule gegen die Spindel voraus haben, oder fie_fann um 
eben fo viel Umgänge gegen die Spindel zurüdbleiben ; d. b. auf N Umgänge 
der Spindel kann die Spule N -- n oder N — n Umgänge maden. Die 
Bahl nm ift nad BVorftehendem eine veränderliche, nämlich, für jede neue Schicht 
ber Bewidelung etwas Pleiner als für die vorausgegangene, und muß fehr 
genau berechnet werden. Boreilende Spulen pflegt man bei Spindelbänfen 
zu grobem, zurüdbleibende bei foldhen zu feinem Borgefpinnfte anzuwenden: 
Lehteres aus dem Grunde, weil das feine Vorgefpinnft ftärfere Drehung, folg» 
lich fchnell laufende Spindeln verlangt, und man nicht gerne die Spulen noch 
ſchneller umtreiben will, was unnöthige Vermehrung des Kraftaufwandes und 
der Abnutzung herbeiführen würde. — Die auf: und niederfteigende Bewegung 
der Spulen muß in folder Gefhwindigkeit Statt haben, daß genau Windung 
neben Windung ſich legt; dieß wird der Kal fein, wenn während jeder ganzen 
Umwindung des Fabens die Spule um Gine Fadenbreite fortrüdt. Da nun 
bei dider gewordener Spule es länger dauert, bis eine ganze Umwindung 
vollendet ift;z fo muß, wie bie Drehung der Spule langfamer oder fchneller 
wird, gleicher Weife für jede neue Fadenſchicht die Schiebung der Spule ver« 
langſamt werben. 

Der Betrieb der Spindeln unb der Spulen durch Zahnräder (ftatt endlofer 
Schnüre) gewährt eine regelmäßigere Bewegung — daher vermindertes Abreißen ' 
ber Fäden, — ferner geringere Unterhaltungsfoften durch Erſparung ber ſich 
fhnell abnugenden Schnüre, und für gleiche Zeiftung eine Verminderung ber 
Betriebsfraft. Letzteres — ein wegen der Reibungen an Zahnrädern auffallens 
bes Refultat — hat feinen Grund barin, daß die Schnüre theilweife auf den 
Rollen gleiten, und daß man die Spindeln ſchneller umtreiben muß um bie 
Zeit wieder zu gewinnen, weldhe dur das Reißen oder Herausfpringen ber 
Schnüre, fo wie das öftere Anftüden abgeriffener Fäden, verloren gebt. 


Eine fehr wichtige Verbefjerung der Spinbelban? ift die Anwendung der 
Preßflügel (presser flyer) an den Spindeln. Sierunter verfteht man eine 
Einrihtung, wonach ber gabelförmige, zur Einführung bes Fadens auf bie 
Spule dienende Flügel mit einem kleinen Arme (Preffer, comprimeur, 
presser) verfehen wird, der mittelft Zeberdrud auf dem Umkreiſe der Spule da 
anliegt, wo ber Faden einläuft. Es entfteht dadurch eine bichtere, derbere 
Bewidelung, welde den doppelten Nutzen bat, dem Borgefpinnfte mehr Kons 
ſiſtenz (Haltbarkeit) zu geben, und mehr davon auf eine gleich große Spule 
aufzumwinden*). Spindelbänfe, welhe mit Preßflügeln verfeben find, nennt 
man Preßflyer (banc à broches à bobines comprimees, presser frame) '’). 

Die Anzahl von Drebungen, welche dem Borgefpinnfte auf beftimmte Länge 

egeben wird, richtet fih nach der Feinheit bdeffelben und nad ber Länge ber 
Weumwoltoten, indem ein dünner Faden mehr Drehungen erfordert als ein 
der, und Purze Baumwolle mehr als lange (vgl. ©. 879, 880. Man fann 


*) Polgtehn. Journal, Bb. 101, S. 200; Bd. 105, S. 10; Bd. 106, 
©. 9; Bd. 117, ©. 114. — Polhytechn. Gentralblatt, 1840, Bd. 2, 
S. 972; Neue Folge, V. (1845) ©. 433; VI. (1845) ©. 147; VI. 
(1846) ©. 260; VII. (1846) ©. 291; Jahrg. 1847, S. 930, 1142, 
1240 ; 1849, ©. 593. — Deutfhe Gewerbezeitung 1847, ©. 403. — 
Brevets XXXVIII. 193; LIII. 235. 

») Armengaud, VI. 391. 
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der Grfahrung zufolge annehmen, daß die zwedmäßige Anzahl der Drehungen 
für 1 engl. Zoll Fadenlänge fidy ergibt, wenn bie Quabdratwurzel der dem 
Borgefpinnfte zugehörigen Feinheits-Nummer mit 0.86 für lange Baumwolle, 
und mit 1,04 für furzge Baumwolle, multiplizirt wird. Ueber die Bedeutung 
der Feinheitd: Nummern erfolgt weiter unten das Nöthige. Man hätte nad) 
vorftehender Regel 3. B. 

bei Drebungen auf 1 Bol 


Borgeipinnft — — — — 
Nr. lange Baumwolle kurze Baumwolle 
— 0. — 0.52 
U 0.608 — 0.735 
17 2:0 0.86 - 1.04 
2 1.216 1.47 
4 1.72 — 2.08 
Bra 2.106 — 2.547 
Ben 2.432 — 2.94 

ID re a 2.72 — 3.288 
15 3.33 — 4.028 


2 : — — 3.84 4.65 
Die quantitative Leiftung einer Spindelban® Täßt fi ziemlich ficher dadurch 
veranfchlagen, daß man von ber aus ber Gefchwindigfeit des Streckwerks be: 
rechneten Produktion ein Sechstel für unvermeidlihe Störungen abziebt. Be: 
trägt nun nah Obigem die von den Stredwalzen ausgelieferte Fadenlänge 
von 282 bis 530 Zoll in der Minute, fo gibt dieß von jeder Spindel in 12 
“ Arbeitsftunden 16920 bis 31800 Fuß, oder nach Bewerfftelligung jenes Ab» 
zugs wirkliche Leiftung: 14100 bis 26500 Fuß Borgefpinnft. 

e) Die Röhrenmaſchine (machine A tubes, banc à lubes, tube 
engine, tube frame, tube speeder)*) enthält ald Mittel zum Ausziehen 
ded Fadens, gleih allen übrigen Mafchinen zum Spinnen der Baumes 
wolle, die ſchon oft erwähnten Stredwalzen (hier gewöhnlich ſechs Paar); 
dad Drehen erfolgt dadurch, daß der Baden dur die Höhlung eines 
horizontalen, 4, Zoll langen, 2 bis 3 Linien weiten eifernen (durd) 
Einfeßen gebärteten) Rohres gebt, welches ſich mittelft eines Riemens ohne 
Ende mit fehr großer Gefhmindigfeit (7000 bis 12000 Mal in 1 Minute) 
um feine Achfe dreht; die Aufwidelung (envoudage) auf Spulen, welde 
durch Reibung ihrer Peripherie an einer fid) drehenden Walze in Gang gefeßt 
werden, wie bei der unter b) angeführten Maſchine (S.1092) und bei 
manden Spulmafhinen (8.893). Diefe Spulenmwalze (voudeur) 
ift hier von Gußeifen und kannelirt; jede Spule hat ihre eigene Walze, 
alle Spulenmwalzen befinden ſich aber auf derfelben Achſe. Das umlaus 
fende Rohr ertheilt zwar dem Baden vor und bei feinem Eintritte eine 
ftarfe Drehung; aber es dreht ihm dann fogleich bei feinem Austritte ebeı 
fo ftarf in entgegengefeßter Richtung; mithin verſchwindet alle Drehunß 
twieder, bevor der Faden von der Spule aufgenommen wird, und der 
bleibende Erfolg befteht allein in der beim Zufammendrehen eingetretenen 
Annäherung der Baummollhaare zu einander (S.1091). Die Austritts— 
Enden der Nöhren ftehen den Spulen ganz nahe, und fämmtlihe Röhren 
werden gleichzeitig längs der Spulen bin und her bewegt, um die Baden 

+) Polytechn. Journal, Bd. 63, ©. 348. — Armengaud IV, 421. — 
Brevets XLIV. 11; LV. 450. 
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windungen regelmäßig darauf zu bertheilen. — Das auf der Nöhren- 
mafchine bereitete ungedrehte Borgefpinnft kann, um nod gehörige Halt- 
barfeit zu haben, in feiner Beinheit kaum über Nr. 4%, (11340 engl. 
Fuß auf 1 engl. Pfund) fleigen, mwodurd die Anwendung der Röhren 
maſchine faft auf die Spinnerei von Garnen beſchränkt bleibt, deren 
Feinheit nicht über Nr. 50 gebt. 

Ueber die VBerhälmiffe der Röhrenmafhine geben folgende zwei Beifpiele 
näbere Auskunft: a) Die Riffelwalzen der fehs Stredwalzen »Paare haben 
nachſtehende Durchmeffer und Umlaufsgeihwindigkfeiten 

Durchmeffer Umläufe in Geförderte 
Zoll (engl.) 1 Minute —— 
oll. 


Erſte1 — 13.7 — 43 
gweite...1 — 468 — 144 
Dritte,.. 1 — 3 — 346 
Vierte . ii — 112 — 352 
Fünfte1 — 206 — 647 
Sechsſte . . Wa — 440 — 1555 


Die Spulenwalzen find 4 Zoll did und drehen ſich 133.6 Mal um, 
wideln alfo 1679 Zoll auf, zu welcher Länge fie die von ben Walzen berges 
gebenen 1555 Boll ausdehnen. In I Minute entjtehen demnad 1679 Zoll 
Borgefpinnft aus 43 Zoll Stredband (durch 39fache Verlängerung). Die 
Röhren machen 9050 nen während berfelben Zeit, fo daß jeder Zoll 
Borgefpinnft 9050/,470, b- fehr nahe 5.4 Drehungen vorübergehend em— 
pfängt. Die berechnete — Eines — ergibt für 12 tägliche Arbeits— 


720 
ſtunden oder 720 Minuten _ - 100740 Fuß Borgefpinnft, wovon 


aber wegen unvermeiblicher Störungen etwa 30 Prozent abzurehnen, folglich 
als wirkliche Leiftung nur 70500 Fuß zu veranfhlagen find. Cine Mafchine 
mit 20 oder 24 Röhren erfordert Eine Perfon zur Bedienung. 

b) Durchmeffer der Stredwalzen wie im vorigen Falle, Umbrehungszahl 
berfelben für 1 Minute, der Reihe nad, 25.7-56-119.5-137.5-234.3-500 5 
Spulenwalze 4 Zoll Durchmeffer, 150 Umläufe;z Röhren 11735 Umläufe in 
der Minute. Aus diefen Grundlagen folgt, daß das erſte Stredwalzenpaar 
(25.7 > 3.14 =) 80.7 Zoll Stredband einzieht, welche, nad und nad durch 
die folgenden Walzen verzogen, aus dem fecbsten Paare als (1.125 >x< 3.14 x 

500 =) 1766 3oll bervortreten, auf der Spule aber eine Länge von (4 x 
3.14 >< 150 =) 1884 Zoll einnehmen, nachdem bie Gefammtftredung in 
dem Berbältniffe von 80.7 zu 1884 oder 1 zu 23%, Statt gefunden bat. 
Auf 1 Zoll Borgefpinnft kommen 11738, u, — 6.23 oder nahe 6!/,, Drehungen. 
Die Lieferung Eines Rohres in 12 Stunden — 113040 Fuß nad der Red) 
nung — wird in WirklihPeit auf 79100 Fuß anzunehmen fein. 

Den NRöhrenapparat hat man zumeilen auf dem letzten Kopf der 
Strede angebracht, um dem geftredten Bande Dichtigkeit zu geben, fei 
ed nun, daß daffelbe dann fofort als Vorgeſpinnſt gelten, oder erft noch 
auf einer Vorfpinnmafchine verfeinert werden fol. Das Band, von den 
Abzugmwalzen aus dem Rohre herborgezogen, wird entiveder im einer 
Kanne aufgefarhmelt*) oder mwindet fid auf eine Spule”). Die Wir- 


*) Zen. Centralbl. V. (1845) ©. 434. — Polytechn. Journal, Bd. 
‚©. 17. 
* ) Polytehn. Journal, Bd. 85, ©. 23. 
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fung der Nöhre ift in diefem Falle ein Mittel, auf andere Art denfelben 
Zweck zu erreichen, welchen das Molettiren (S. 1089) hat. 

f) Die Eklips-Maſchine (Eclipse fileur en doux, eclipse spee- 
der, eclipse roving frame)*). Sie ertheilt, gleih der Röhrenmaſchine, 
dem Borgefpinnfte nur eine borübergehende, feine bleibende Drehung, 
bringt diefelbe aber auf andere Weife hervor. Bon den Stredwalzen 
(welche, zu drei oder bier Paaren hinter einander, im obern Theile des 
Geftelld angebracht find) gehen nämlicd die Fäden ſenkrecht herab, zwischen 
den beiden Theilen eines endlofen Niemens durch, und unterhalb diefes 
Lebtern auf Spulen, von welden fie aufgewidelt werden. Der ers 
wähnte Riemen ift über zwei Nollen ausgefpannt, liegt borizontal, quer 
über alle Fäden ber (fo daß feine Fläche in einer Bertifal= Ebene fid 
befindet), und wird durd den Umlauf feiner Rollen in ſehr ſchnelle M— 
wegung Hefeßt. Der bingehende und der, wiederkehrende Theil deffelben 
find durd Leitungsrollen faft in unmittelbare Berührung mit einander 
gebradt, und fließen die fimmtlihen Fäden zwiſchen fid) ein. Letztere 
werden daher durch die entgegengefeßte Bewegung der beiden Hälften des 
Riemens eben fo gerollt, wie ed der Ball fein würde, wenn man die 
Fäden zwiſchen die flad) ausgebreiteten Hände legte, und diefe nad) ent» 
gegengefekten Nihtungen über einander ‚hingleiten Tiefe. Dadurch wird 
aber der obere Theil der Bäden (zwiſchen dem Riemen und den Streck— 
walzen) zufammengedreht, und zugleich folgt unterhalb (don dem Riemen 
bis zu den Aufwidelungs= Spulen) eine entgegengefeßte Drehung, melde 
die anfänglich entftandene wieder zufhebt. Die Spulen ruhen alle mit 
ihrem lmfreife auf einem ne (über zivei Walzen audgefpannten) 
endlofen Niemen, deffen Fläche in einer Horizontal» Ebene liegt, und der, 
inden er in ſchnelle Bewegung gefeßt wird, durd) feine Neibung an den 
Spulen deren Umdrehung mit gleihmäßiger Peripherie = Gefhwindigkeit 
bewirkt, ungeftört durch den allmälig anwachſenden Durchmeſſer derfelben. 
Damit die Fäden = Imgänge fi gleihmäßig über die Länge der Spulen 
bertheilen, wird durch einen befondern Mechanismus der Wagen, worauf 
der Niemen mit feinen Walzen und den Vorgeſpinnſt-Spulen fi befindet, 
in der Richtung der Spulenachſen bin und her gefchoben. Die vorderjten 
Niffelwalzen des Streckwerks fünnen (bei 1%, Zoll Durdmeffer) 700 bis 
750 Umläufe in 1 Minute maden, und es liefert — diefe Geſchwindig— 
keit vorausgefeßt — eine jede Spule 10000 bis 12000 Buß Vor— 
gefpinnft in der Stunde, wobei nod) hinlänglicy Zeit bleibt zum Umtaufchen 
der vollen Spulen gegen leere. 

g) Der Rota:Brotteur, die Würgelmafdhine (rota-frotteur)**) ift eine ber 
Eklips-Maſchine verwandte Art Vorſpinnmaſchine, welche in einem Xheile der 
franzöfifhen Spinnereien gebraucht wird und ebenfalls eine Art vorübergehen: 
ber Drehung bewirkt, aber ein thatſächlich ungedrehtes Vorgeſpinnſt liefert. 
ur Erreihung biefes Zmwedes geben die Baummollbänder von dem (aus drei 
Sylinderpaaren gewöhnlicher Art beftehenden) Stredwerfe durch folgenden 
eigenthümlichen Dreh- oder Roll-Apparat: Zwei 5 bis 6 FAß lange, zu ein: 
ander parallele, 4 Zoll dicke, meſſingene Walzen liegen horizontal in 6 bis 7 

*) Brevets XXIV. 80; XXXI. 35; LII 241. 

+) Polytehn. Iournal, Bd. 69, ©. 27. — Brevets XXXVI. 221; LVIM. 

84; LAU. 408. 
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Zoll Entfernung von einander, und drehen fidy nach übereinftimmender Rich. 
tung um. Ueber diefelben ift ein endloſes Leder gelegt, welches demnach eine 
zirfulirende Bewegung um die Walzen empfängt; die Walzen fammt dem 
Leder jchieben fi außerdem in ihrer Yängenrihtung bin -und ber. Die obere 
Bahn des Leders fchreitet vermöge ber Drehbewegung in ber Richtung fort, 
in welcher die (die Lage derWalzen redhtwinfelig Preuzenden) Baummwollbänder 
oder Fäden ihren Weg nehmen müffen; alle Fäden liegen auf diefer obern 
Lederbahn. Zugleich ift quer über die Fäden, parallel zu den fchon erwähnten Wal: 
zen, eine britte Walze — 83oll did, mit Leder umkleidet — gelagert, welcher nebft der 
(von der Lederbahn ihr eingepflanzten) Drebung um ihre Achfe gleihfalls eine hin 
und her gehende Schiebung in der Längenrichtung und zwar dergeftalt gegeben wird, 
daß die Schiebungen des endlofen Leders und der Walze ſtets einander entgegengefept 
find. Die Drehung diefer Oberwalze (Würgelwalze) in Gemeinfhaft mit 
der Zirfulation der Leberbahn führt die Fäden fort, welche gleichzeitig mittelft 
der Schiebungen gerollt (gewürgelt) werden. Diefes Hin: und Hergeben ber 
rollenden Bewegung ift der weientlichfte Unterfchied zwiſchen der Bearbeitung 
auf dem Rotasgrotteur und jener auf der Eklips-Maſchine, bei welcher Leptern 
der die Drehung bewirkende Riemen ftetig in Einer Richtung fi) bewegt. 
Eben darin liegt aber auch eine wefentlihe Unvollkommenheit des Rota— 
Frotteurs, weil derfelbe die Baummollfafern fraus macht und dem Borgefpinnft 
ein raubes flaumiges Anfehen gibt, weldyes fogar noch an dem daraus gefer: 
tigten Garne zu bemerken ift. Deshalb eignet fih die Maſchine nur für die 
Fabrifation grober Gefpinnfte. Das gerollte und dadurch verdichtete Box 
geipinnft, von zwei Abzugwalzen herausgeförbert, fällt entweder in Kannen, 
oder wird auf Spulen gewidelt, deren Anordnung gänzlid mit jener ber 
Aufwindefpulen an der Eflipsmafchine übereinftimmt. Die Anzahl der auf 
einem Rota-Frotteur von 5 bis 6 Fuß Walzenlänge darzuftellenden Fäden 
beträgt 32 bis 40. — Manchmal ift ftatt ber Würgelwalze ein zweites end» _ 
lofes Ledertuch über dem erften angebracht; die Fäden gehen dann zwifchen der 
obern Bahn des untern Leders umd der untern Bahn des obern Leders durch, 
während ſich die zwei Walzenpaare mit ben 2edern wechfelweife in entgegen 
gefegten Richtungen bin und ber fchieben. 

h) Die Borfpinn = Mule (VBorfpinnmafhine im engern 
Sinne, Grobftuhl, belly, machine a filer en gros, machine à 
filer en doux, metier en gros, mull-jenny en gros, stretching 
frame, streiching mule, stretcher, billy) gleicht in ihrer Einridtung, bis 
auf wenige und geringe Unterfchiede, der Feinſpinn-Mule, bon melder 
unten die Rede ift und morauf bier verwiefen werden muß. Sie 
enthält 90 bis 180 Spindeln, durd melde den mittelft drei Paar 
Streckwalzen audgezogenen Bäden eine bleibende, jedoch fehr geringe 
Drehung gegeben wird. Die Stredung auf diefer Mafchine fleigt, nad 
Umftänden, auf da8 Bier bis Fünffache oder noch höher. Die vorder- 
ften (den Baden direft an die Spindeln abgebenden) Riffelwalzen des 
Stredwerkes drehen fi 1 bis 1, Mal in einer Sekunde um, und 
haben 1 Zoll Durdmeffer. Ein Auszug von 5 Buß Länge wird in 16 
bis .20 Sekunden gefponnen und aufgewunden; e8 finden alfo durch— 
fhnittlih 200 Auszüge in 1 Stunde Statt, melde von jeder Spindel 
1000 Fuß Vorgarn liefern. Auf 12 Arbeitsftunden wird man jedod), 
wegen ber unbermeidlidhen Kleinen Störungen bödftens 11000 Fuß rech— 
nen fünnen. Die Stärke der Drehung ift für die verſchiedenen Fein— 
heitögrade ded Gefpinnftes nad) dem bei Gelegenheit der Spindelbant 
angegebenen Grundfage (S. 1096) zu regeln: Der Baden befommt die 
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ganze Drehung mährend der Spindelwagen ausfährt, und die bei der 
Feinſpinn-Mule oft Statt findende Dareindrehung oder dad Nachzwirnen 
fällt demnady bier unbedingt weg. — Gegenwärtig findet man die Vor— 
ſpinn-Mule nicht mehr häufig; ehemals aber war fie allgemein im Ge— 
braud, und fieift überhaupt die Ältefte unter allen Arten der Borfpinnmafdinen. 

Von den unter a bi8 h aufgezäblten Mafchinen wird bald diefe 

bald jene zum VBorfpinnen angewendet, und fehr oft gebraudt man zwei 
berfchiedene nad einander, um damit die Baumwolle einem zweimaligen 
Vorfpinnen zu unterwerfen. Hierüber ift Folgendes zu bemerken. Bei 
der Fabrifation grober baummollener Garne wird das auf der GStrede 
(S. 1086) bearbeitete Band durch Einmaliges Vorſpinnen hinlänglid 
verfeinert, um dann fogleih auf der Beinfpinnmafhine in Garn umge— 
wandelt zu werden. Mean bedient fi in diefem Balle zum Borfpinnen 
entweder einer Spindelban? (S. 1093), oder der Röhrenmaſchine 
(S. 1096), oder der Eklips-Maſchine (S. 1098). Wenn es dagegen 
um die Darftellung feinerer und ganz feiner Garne ſich handelt, fo zer— 
fällt man das Vorfpinnen in zwei Operationen; d. h. man bertwandelt 
zunächſt auf der erjten Borfpinnmafchine das geftredte Band in einen 
fehr diden lodern Baden, mwelder grobes, ftarfes Borgefpinnft 
oder Lunte (meche, boudin, slab, slub, coarse roving) genannt wird; 
und bildet daraus fodann auf einer zweiten Borfpinnmafdine, mit etwas ber— 
mehrter Drehung, einen dünnen Baden (eigentlides oder feines Borges 
fpinnft, Borgarn, meche, fil doux, roving, fineroving), der geeignet ift, 
auf der Beinfpinnmafdhine in Garn verwandelt zu werden. Das erfte 
Vorfpinnen (Zuntefpinnen, slabbing, slubbing) gefhicht entweder 
auf der Laternenbank (S. 1091), auf der Spulenmafdine (S. 1092), 
dem Nota= Srotteur (S. 1098), oder auf einer Spindelbant (melde 
Letztere in diefem Balle insbefondere Grobfpindelbanf, Srobflyer, 
Borflyer, banc à broches en gros, slubbing frame, slabbing frame, 
genannt wird), oder auf der Röhrenmaſchine, oder endlid auf der Eklips— 
Mafchine; zum zweiten Vorſpinnen gebraucht man eine Spindelbanf 
(melde Feinfpindelbanf, Feinflyer, banc à broches en fin, 
nishing fly frame, roving frame, heißt), eine Nöhrenmafdhine, eine 
Eflips-Mafchine, oder die Vorſpinn-Mule (S. 1099), aud wohl einen 
zweiten Nota= Brotteur jofern das erfte Vorfpinnen auf einer Maſchine 
diefer Art geſchehen ift. 

Hinfichtlih der quantitativen Leiftung vergleicht fich durchfchnittlich a) bei 
der Berfertigung von Lunte: 1 Rohr der Röhrenmafchine mit 3 Spindeln 
einer Grobfpinbelban? oder 6 bis 7 Lateınen einer Zaternenbant; b) bei ber 
Berfertigung des feinen Worgefpinnftes: 1 Rohr der Nöhrenmafchine mit 4 
bis 5 Spindeln einer Feinſpindelbank ober 6 bis 7 Spindeln einer Vorſpinn— 
Mule. Die Eflips: Mafchine leifter in beiden Fällen mit Einer ihrer — 
faſt zwei Mal ſo viel, als Ein Rohr der Röhrenmaſchine. 


5) Das Spinnen oder Feinſpinnen (ſilage en fin, — 


Dieſe Operation vollendet die Erzeugung des Garnfadens, indem 
das Vorgeſpinnſt auf der Spinnmafdine, Feinſpin umafdine, 
dem Feinſtuhle (machine à filer en fin, metier en fin, spinning 
machine, spinning frame), wieder mittelft Stredwalzen, bis zur erfor= 
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derlihen Beinheit ausgezogen und zugleidh fo ſtark als nöthig gedreht 
wird. Nicht nur die Drehung, fondern gewöhnlich aud die Stredung 
erreicht bier einen höhern Grad, ald beim Vorfpinnenz jedoch richten ſtch 
Beide nah der Feinheit des Garns, und find daher in berfchiedenen 
Fällen außerordentlih verſchieden. Wie ftart das Vorgefpinnft auf der 
Beinfpinnmafdine geftredt werden müffe, hängt natürlich auch ab von der 
Feinheit des Vorgefpinnftes; denn je gröber diefes ift, defto mehr muß 
es num noch geftredt werden, um einen Garnfaden von beftimmten Fein— 
heitögrade zu liefern. Durd eine Fleine Veränderung in dem Nädermwerfe 
der Stredwalzgen bewirft man daher in jedem einzelnen Balle, daß die 
Gefhmwindigkeiten des erften und letzten Walzenpaares ein foldes Ver— 
hältniß zu einander erlangen, mie der erforderlihe Grad von Stredung 
nöthig madt. Es geht hieraus zwar hervor, daß man ohne Anftand 
aus einerlei Vorgefpinnft Garn von verfchiedener Beinheit erzeugen kann; 
allein dieß bat feine Grenzen, und für bedeutende Unterſchiede in der 
Feinheit ded Garne muß auch fhon im Borgefpinnft ein Unterfchied 
liegen, fo daß man zu feineren Sarnen aud) feineres Vorgefpinnft ges 
braucht. Was die Drehung der Baummollgarne anlangt, fo richtet ſich 
die Stärke derfelben einerfeits nad) der Feinheit des Gefpinnftes (S. 879), 
und andererfeits nad) dem Zwede, wozu das Garn beftimmt if. In 
legterer Beziehung muß bemerkt werden, daß Kettengarn ſtets einen erheb— 
lich größern Grad von Drehung erhält, ald Einfhußgarn. Ungeachtet 
nun einige Willfür in den Beftimmungen über die abfolute Größe ber 
Drehung mwaltet, und auch die Beichaffenheit der Baummolle dabei be= 
rüdfichtigt werden muß; fo kann man doch folgende Angaben als gültige . 
Mittelwerthe aufjtellen, zu deren Berechnung die praftifche Regel anges 
nommen ift: daß die Quadrat Wurzel aus der Beinheitönummer des 
Garne mit 3%, (für Kettengarn) oder mit 3%, (für Schußgarn) multis 
plizirt werden muß, um die Anzahl der Drehungen auf 1 engl. Zoll 
Fadenlänge zu erhalten. 


Beinheits- | Drehungen auf 1” | Feinheits- | Drehungen auf 1” 
Nummer. tummer. 
Kettengarn ! Schußgarn Kettengarn | Schußgarn 


10 2 1% 7 32), 
20 141, 

30 18 

40 201, 

50 

60 

70 

80 
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Es find zwei Hauptarten von Spinnmaſchinen für Baumwolle ges 
bräudhlih, nämlid die Watermafchine und die Mulemaſchine, 
bon welchen Beiden die Letztere weit häufiger als die Erftere angetroffen 
wird, weil fie eine geringere Kraft zur Bewegung erfordert, aud zum 
Spinnen aller Garnforten taugt, während man ſehr feine (höhere Num— 
mern als 60) und ſchwach gedrehte Gejpinnfte auf der Watermafchine 
nit erzeugen Fann. 

a) Die Water: Spinnumafhine, Watermafdine, Droffel- 
mafdine (S. 878)*) enthält gewöhnlich zwei parallele Neihen vertifal 
fteljender (felten horizontal liegender) Spindeln, welche fih an den beiden 
langen Seiten des Geftelld befinden. Iede Reihe enthält 48, 60 oder noch mehr 
Spindeln, die ganze Maſchine alfo 96, 120 und darüber. Die mit 
dem Vorgeſpinnſte angefüllten Spulen oder Spindeln find entjpredhend 
in zwei Neihen im oberften und (der Breite nad) mittlern Theile des 
Geftells ftchend angebradyt, Etwas niedriger, und mehr gegen die Garne 
fpindeln bin, Kegen auf jeder Seite drei Paar Stredwalgen, durd) mweldye 
die Vorgejpinnftfäden vorwärts geführt und dabei im erforderlihen Grade 
geftredt (verlängert und verfeinert) werden, Die Niffelwalzen 
(S.876) find durch die ganze Länge der Maſchine zufammengekuppelt, fo 
daß jede Neihe derfelben ald ein Ganzes fi drebt; die Drudmwalzen 
(top rollers) dagegen beftehen paarweife aus einem unabhängigen ges 
trennten Stüde, 

Dieb ift die jetzt allgemein gebräudlihe Bauart, welche das weſentlich 
Unterfcheidende der f. g. Droffelmafchine (fhrosiie) von der, nun veralte- 
ten, eigentlihen Watermafcdine (water /rame) bildet. Letztere hatte ihre 
- NRiffelwalzen in Pleinere Abtheilungen getrennt, von welchen jede durd ein 
befonderes Räderwerk getrieben wurde. Gegenwärtig ift der Ausdruck water 
frame gleichbedeutend mit /hrosile. 


Beim Austritte aus den letzten (vorderften) Walzen läuft jeder 
Baden durd einen Drahtring, der ihm die fenfredte Richtung abwärts 
nah der Spule hin gibt. Die Spindeln, melde ununterbroden gleich 
zeitig das Zufammendrehen und Aufwideln der von den Walzen ihnen 
jugeführten Fäden verrichten, find entweder von Stahl oder von Eifen, 
und im legtern Valle an dem untern Ende (momit jede mie mit einem 
Zapfen in einer meffingenen, gußeifernen oder ftählernen Pfanne — 
Näpfhen, Spindelnäpfhen, step — fteht) verftählt. Im einiger 
Entfernung vom untern Ende gebt jede Spindel durd ein Halslager 
(bolster), von dem fie in ihrer aufrechten Stellung erhalten 'wird. Zwi— 
[hen den beiden erwähnten Stüßpunften trägt fie eine hölzerne oder 
gußeiferne Nolle von 1 Zoll Durchmeſſer, mittelft welder fie ihre fchnelle 
Umdrehung empfängt. Die Spule, welche den gefponnenen Baden aufs 
nehmen muß, ftedt loſe auf der obern Hälfte der Spindel, und ruht — 
unabhängig von deren Umdrehung — auf einer eifernen Schiene (Blech— 
bank, Spulenbanf, copping rail), durch deren. Löcher ſämmtliche 
Spindeln frei durchgehen. Ganz oben endlih ift auf der Spindel eine 
Gabel oder ein S=fürmiger Flügel von Eifen (ailette, fly) befeftigt, um 


.— — — — 


) Kunſt- und Gewerbeblatt, 1847, S. 338. 
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den nabe in der Richtung der Spindelachſe ankommenden Baden in eine 
Horizontallinie abzulenken und auf die Spule zu leiten. Durd den Um— 
lauf der Spindeln erhalten die Fäden, mährend fie auf den Wege 
zwifchen den Walzen und dem Flügel fid) befinden, ihre Drehung. Das 
Aufwinden gefhieht, wie bei dem Trittrade mit einfaher Schnur (S. 868), 
durch ein fich felbft regulirendes Zurüdbleiben (drag) der Spule, melde 
bon der Spindel, mittelft des Garnfadens, in die Drehung bineingejogen 
wird. Da nämlih die Spule Feine andere Verbindung mit der Spindel 
bat, als durd den Baden, fo mürde fie ohne diefen in Ruhe bleiben. 
Der Boden aber zieht die Spule nah fih, fo daß diefelbe der drehenden 
Bewegung des Flügels und der Spindel folgen muß. Sie würde dem= 
nah bei jedem Umlaufe der Spindel ebenfalls einen ganzen Umlauf 
machen, wenn der Baden unnadıgiebig angefpannt wäre. Indem jedod) 
während jedes Umlaufes eine Eleine Länge Baden von den Walzen an 
die Spindel abgeliefert wird, macht der Umkreis der Spule um ein eben 
fo großes Stück weniger Bewegung als zur vollen Umdrehung gehört. 
Diefes ftete Zurüdbleiben der Spule nah Maßgabe der ihr zur Auf— 
wickelung zugebenden Badenlänge ift eine Folge davon, daß fie bermöge 
ihrer Trägbeit und ihrer Neibung an der Spulenbanf (welde Reibung 
man durch eine Leder- oder Tuch-Unterlage zwifhen Spule und Spu— 
lenbank vermehrt) ein Beftreben bat, in Ruhe zu bleiben. Die Spulen- 
banf mit der ganzen Reihe darauf ftchender Spulen mwird durd einen 
Mechanismus, der auf ſehr verfchiedene Weife eingerichtet fein Fann, lang— 
fam gehoben und niedergelaffen (copping motion), fo daß die Fadenwin— 
dungen fid) bon einem Ende der Spule bis zum andern regelmäßig vertheilen. 

Die Bewegung der ganzen Mafdyine gebt von der Achſe einer lan— 
gen, horizontalen, etwa 12 Zoll im Durdimeffer haltenden, aus Weiß— 
bledy verfertigten Trommel aus, welche mitten unter dem Geftelle, parallel 
mit den zwei Spindelreihen, liegt, und von der mittelft endlofer Schnüre 
die Rollen der Spindeln, alfo diefe felbft, im Umlauf gefeßt werden. 
Räderwerk pflanzt von jener Achfe die Umdrehung auf die Stredwalzen 
und auf den Hebe-Apparat der zwei Spulenbänfe fort. 

Borftebendes gibt einen allgemeinen Begriff von ber Beſchaffenheit ber 
Water : Spinnmafdine. Im Einzelnen, namentlid was den Bau ber Spin» 
dein anberrifft, find bdiefelben nah und mad verfchiedentlich abgeändert wor: 
den ). Die Gefhwindigfeit der daran vorfommenden Bewegungen ift nad) 
Umftänden febr verſchieden. Die Epindeln können 4000 bis 6000 Umläufe 
in Einer Minute maden; die vorderften Stredwalzen (die den Spindeln zu: 
nächſt liegenden und am fchnellften umgebenden) maden, bei 1 Boll Durd- 
meffer, 45 bis 80 und mehr (zuweilen an 120) Umgänge pr. Minute, was 
fih nad der Gefhwindigkeit der Spindeln und nad dem Grabe ber Drehung, 
welchen das Geſpinnſt erhalten muß, richtet. Angenommen z. B., es werde 


*) Breveis, XXXIX. 38; XLIV. 247; LVIII. 43; LXV. 364; LXVIMH. 490, 
— Polytechn. Journ, Bd. 42, ©. 13; Bd. 63, ©. 356; Bd. 68, ©. 
187, 183; Bd. 70, ©. 428; Br. 73, ©. 257; Bd. 74, ©. 268; Bb. 
88, ©. 168; Bd. 91, S. 14; Br. 96, ©. 179. — Polytechn. Gens 
tralbl. 1838, Bd. I, ©. 198, 200; 1840, Bd. 2, ©. 611, 971; Neue 
Folge III. (1844) ©. 388, 392; VI. (1846) ©. 333; Jahrg. 1847, 
©. 1142; I. 1848, ©. 1032. | 
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Kettengarn Nr. 40 gefponnen, mit 24 Drehungen auf 1 Zoll (S. 1101), und 
die Spindeln madyen 4300 Umläufe in 1 Minute; dann muß eine Faden— 


4800 
länge von — 200 3oll in der Minute aus den Walzen hervorgehen; 





und da jeder Walzenumlauf 3.14 Boll liefert (jo viel als der Umkreis be— 





200 
trägt), fo find — 63.7 Umläufe nöthig, um der geſtellten Bedingung 


zu genügen. Sollte auf derfelben Mafchine Garn Nr. 30, mit 20.5 Drehuns 
4800 
gen pr. Zoll probuzirt werben, fo gäbe dich — 234 Zoll in der Mi— 


234 
nute, oder Sur — 745 Umgänge ber Borberjylinder. Um die Zylinder 


einander gehörig nahe ftellen zu können, madt man die mittleren und hinteren 
nur 3/, oder 7/, Zoll did. Die Peripherie: Gefchwindigkeiten des erjten (bin: 
terften) und des britten (vorberften) Walzenpaared verhalten fih zu einander 
wie 1: 4 bis 10, fo daß das Borgefpinnft auf das Bier: bis Zehnfache ges 
firedt wird, je nachdem die Feinheit des Vorgefpinnftes befhaffen it, und 
gröberes oder feineres Garn gefponnen wird. Im jedem einzelnen Falle reyus 
lirt man die Größe der Stredung durch eine kleine Veränderung im Räder— 
werfe (Auffteden größerer und Pleinerer Zahnräder an den Stredwalzen). Die 
Hebung oder Senkung der Spulenbant kann zweckmäßig pr. Minute betragen: 
1.55 engl. Boll wenn Nr. 20, 1.17 3ol wenn Nr. 30, 0.93 Zoll wenn Wr. 
40, 0.76 Zoll wenn Nr. 50 gefponnen wird. Bur Bedienung einer Reihe von 
48 oder 60 Spindeln (oft auch zu beiden Reihen einer Mafchine, alfo ber 
doppelten Anzahl Spindeln) ift Eine Perfon genügend. Der Garn» Ertrag 
Einer Spindel in beftimmter Zeit ift nach der Gefhwindigfeit der Bewegungen, 
nad der Feinheit des Gefpinnftes, und nad der Güte der Baummolle (welche 
bald öfter bald feltener durch Abreifen von Fäden Unterbredungen veranlaßt) 
verfchieden; man Bann ihn für 12 Arbeitsftunden — wovon etwa eine halbe 
Stunde durch das Austaufhen ber vollgewordenen Spulen gegen leere vers 
loren geht — auf 41,, bis 7 Schneller (11340 bis 17640 engl. Fuß Faden: 
länge) von Nr. 20, 4 bis 61,, Schneller (10080 bis 16380 F.) von Nr. 30, 
32/ bis 6 Schneller (9240 bis 15120 5.) von Nr. 40, und 31/, bis 51% 
Schneller (8190 bis 13860 $.) von Nr. 50 anfchlagen, — was für 1 Minute 
bei Nr. 20 — 198 bis 307 Zoll, Nr. 30 —= 175 bis 385 Zoll, Nr. 40 = 
161 bis 263 Zoll, Nr. 50 — 143 bis 241 Boll beträgt. Zur Bewegung von 
200 Water-Spindeln nebft dem darauf fallenden Antheile der Kragen und 
fonftigen Vorbereitungsmafchinen ift, nad der gewöhnlichen Annahme, Eine 
Pferdekraft erforderlich; zum Betriebe der Spinnmafcinen allein fann man 
Gine Pferdefraft auf 280 bis 300 Spindeln rechnen; wonach alſo die Vors 
bereitungsmafchinen 29 bi8 33 Prozent der gefammten Betrieböfraft, und die 
Spinnmafdhinen 67 bis 71 Prozent abforbiren würden. Es kommen aber 
Fälle vor, wo dieſe Zahlen fi) bedeutend anders ftellen; 3. B. nad in Eng« 
land angeftellten bynamometrifchen Unterfuchungen bewegte beim Spinnen 
von Garn Nr. 34 Eine Pferdefraft nur 102 Water: Spindeln nebft dem auf 
diefe fallenden Antheile der Vorbereitungsmafchinen, oder 119 Spindeln obne 
bie Vorbereitungsmafchinerie, fo daß 85.7 Prozent der Kraft durch das Spin: 
—— nur 14.3 Prozent durch die Vorbereitung der Baumwolle aufgezehrt 
wurben. 

b) Die Mule-Spinnmafchine, Mulemafhine, Mule-Jennh 
(mull-jenny en fin, mule spinning frame, spinning mule)') unterjceis 


*) Bulletin de Mulhausen XI. 70. — Polytehn,. Gentralbl. 1838, Bb, 1, 
©. 554. — Polytehn. Journal, Bd. 73, ©. 13. — Brevets LXIII. 66. 
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det fih ganz meientlid bon der Watermaſchine, mie fhon aus ben 
(S. 878) vorgefommenen Bemerkungen fi ergibt. Die mit dem Vor— 
gefpinnfte angefüllten Spulen werden oben im bintern Theile des Ge— 
ftels (dem fo genannten Aufftedrahmen) reihenmweife aufgeftellt. 
Die Fäden gehen von diefen Spulen zuerft durd drei Paar Streckwal— 
jen (melde, denen bei der Watermafhime gleihend, das Vorgefpinnft zu 
der 4= bis 15= und felbft 20fachen Länge ausdehnen), und beim Aus— 
tritte aus denjelben nad den Spindeln bin. Letztere haben Feine Spu— 
len (und feinen Slügel), fondern wideln den Baden um ſich felbft zu 
einem ſchlank birnförmigen Körper (Kötzer, Spindel, bobine, 
fuseau, cop) auf. Sie fteben in einer einzigen geraden (zu den Streck— 
walzen parallelen) Reihe, 11% bis 174 Zoll von einander entfernt, etwas 
fhräg — mit der Spike ein wenig nah den Stredwalzen bingeneigt, — 
und befinden fihb auf einem Wagen (Spindelmwagen, chariot, 
carriage), der mittelft eiferner Näder auf eifernen Geleifen gebt, fo daß 
er fihb auf 5 bis 5%, Buß (60 bis 66 Zoll engl.) von den Stredwals 
jen entfernen Fann. Die Gefhwindigfeit, mit welcher diefe Bewegung 
gefhicht, überfteigt ein wenig die Umfangsgefhmwindigfeit des letzten (vor= 
deriten) Stredwalzens Paares, fo zwar, daß durd das Herauslaufen des 
Wagens (Musfahren, Herausfpinnen) die von den Walzen 
gelieferten Bäden nit nur ſtets angefpannt, fondern fogar nod ein 
‚wenig (um 2 bis & Zoll) in der Länge nusgedehnt werden. Man nennt 
diefe durch den Wagen bewirkte Verlängerung den Zug (Wagenzug, 
gaining of the carriage), Wenn der Wagen am Ende feines Weges 
angefommen ift, wo dann von jeder Spindel bis zu den Walzen eine 
Badenlänge von 3. B. 60 Zoll ausgefpannt ſich befindet; fo werden die 
Stredwalzen augenblidlid zum Stillftehen gebracht, dagegen drehen fid) 
die Spindeln noch eine fehr Furze Zeit (während welcher der Wagen in 
feiner jeßigen Stellung vermweilt) fort, um die Drehung der Fäden zu 
vollenden. Iſt dieß gefchehen, fo wird der Wagen, bei beſtändiger Um— 
drehbung der Spindeln, wieder nad den Walzen hinein gefhoben (eins 
gefahren), um die Garnfäden aufjumwideln (aufzufhlagen). 
Wie aus dem eben Gefagten fi ergibt, bejteht der Hauptunterſchied der 
Mule-Maſchine von der Watermafchine darin, daß das Spinnen und 
Aufwinden nicht gleichzeitig und ununterbrohen Statt findet, fondern 
immer ein 5 bis 51%, Buß langes Stüd eines jeden Fadens (ein Aus 
jug, course, aiguillde, stretch) gefponnen, dann daffelbe aufgewunden, 
hierauf ein neues foldes Stüd gefponnen, und fo abwechſelnd fortgefahe 
ren wird. 

Die Mulemafhinen haben mwenigftens 120 Spindeln; neuerlich hat man 
die Zahl oft bis auf 400 und felbit 500 an Einer Mafchine gefteigert. Ma— 
fhinen mit weniger ald 300 Spindeln find immer einfah; db. b. das zur 
Bewegung dienende Räderwerk ift an einem der Enden angebradht, und bie 
Epindeln bilden eine ununterbrodene Reibe. Mafchinen mit 300 und nod 
mehr Spindeln baut man dagegen (zur Erleichterung der Bewegung fowohl 
als ter Ueberſicht) gewöhnlich doppelt; d. h. man theilt fie durch das Räder— 
werk, melches nahe in der Mitte angebraht wird, in zwei etwas ungleiche 
Hälften, von denen die linke ungefähr drei Fünftel, die rechte zwei Fünftel 
der gefammten Anzahl von Spindeln enthält. Diefe Ungleichheit der beiden 
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Abtbeilungen gereicht zur Bequemlichkeit des Spinner, ber immer zwei 
Mafchinen bedient, und feinen Platz zwifchen denfelben hat. Die beiden Ma: 
fhinen find nämlich einander gegenüber aufgeftelt, fo daß ihre Wägen ein« 
ander zugewenbdet find; der eine Wagen fährt durch die Wirfung der Dampf: 
oder Wafferfraft aus, während der andere vom Spinner eingefabren wird; 
ber Spinner muß fid deshalb nad jedem vollendeten Auszjuge auf feinem 
Plage umdreben, um die andere Mafchine vor ſich zu baben, und dabei würde 
er jedes Mal einen Weg in fchräger Linie zu machen haben, um an die ges 
börige Stelle linfs neben das von ihm in Bewegung zu feßende Triebrad zu 
gelangen, wenn bie beiden NRäderwerfe in ber Mitte, alfo gerade einander 
gegemüber, ftünden. 

Betrachtet man die Mulemafchine überfihtlih, fo ergibt ſich, daß fie 
aus zwei großen Haupttheilen gebildet ift: einem feititehenden und einem 
beweglihen. Erfterer enthält in einem zwedmäßigen (gußeifernen) Geftelle 
die Vorgefpinnft= Spulen, das Stredwer? und den größten Theil des 
Bewegungs-Mechanismus; der zweite ift der ſchon erwähnte Wagen, 
auf welchem ſich, nebft den Spindeln, der Net des Bewegungs Medhanise 
mus befindet. 

Das Streckwerk befteht, mie bereit gefagt worden ift, aus drei 
Reihen von Stredwalzen (Niffelrvalzen mit darauf liegenden Drudwalzen, 
&.876). Die Niffelwalzen haben, was die erfte und zweite Reihe betrifft, 
gewöhnlih 9 Linien Durchmeſſer, in der dritten (dorderften) Neibe 1 
Zoll, und pflegen auf 1 Zoll des Umkreiſes 18 bis-20 Kerben (Niffeln), 
zu enthalten; jede einzelne ift 15 bis 18 Zoll lang, und enthält ſechs 
geriffelte Abtheilungen (Bahnen, tables) von 1%, bis 2 Zoll Länge 
mit dazwifchen liegenden glatten und etwas dünneren Hälfen. Ueber jede 
Bahn gehen zwei Fäden. Mit vieredigen Zapfen und Löchern an ihren 
Enden find die Walzen einer jeden Neihe in einander geſchoben, fo daß 
fie ein feft verbundenes Ganzes bilden. Die mit Gewichten beſchwerten 
(eifernen, mit Tuch und Leder überzogenen) Drudivalzen find bon ders 
felben Dicke wie die Niffelmalzen, und beftehen zu zwei und zwei aus 
Einem Stüde, find aber übrigens nicht mit einander zufammenbhängend. 
Die Entfernung der Walzen» Mittelpunfte, von einer Reihe jur andern 
gemeffen, (ratch) beträgt ”/, bis 1, engl. Zoll, manchmal etwas mehr, 
und muß — der Länge der Baummwollfafern entſprechend — nad Er— 
forderniß durch Verſchiebung der Walzengeftelle verändert werden, damit 
der (auf S. 876 unter 2) angegebenen Bedingung Genüge geleiftet wird, 
und do die Walzenreihen einander fo nahe als möglich ftehen. 

Der in dem feſtſtehenden Theile der Mafchine befindliche Bewegungs 
Mechanismus befteht aus einem ziemlich zufammengefegten Räderwerke, 
deffen Antrieb von einer kurzen horizontalen, mit einem Schwungrade 
(Aufmwinder, roue, rin) verfehenen Welle ausgeht. Letztere mird 
beim Ausfahren des Wagens (beim Spinnen) mittelft einer Riemenrolle 
bon der Dampfmafchine oder der Wafferfraft umgedrebt; beim Einfahren 
(mo die Bäden auf die Spindeln aufgewunden werden) mittelft einer 
Handfurbel von dem Spinner. 


Auf dem Wagen (S. 1105) ſtehen die Spindeln (broches, 
spindles) mit ihren unteren Enden in meffingenen oder außeifernen 
Pfannen oder auf Glasplättchen, während fie ein wenig oberhalb ihrer 
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Mitte durd Löcher einer Meffingfhiene gehen, um ihre Stellung zu be= 
haupten. Sie find gewöhnlid 14 (engl.) Zol lang, aus Stahl verfer- 
tigt, auf das Genauejte rund abgedreht oder abgefhliffen, und vollfommen 
gerade; beinahe die (obere) Hälfte ihrer Länge fteht völlig frei, und ift 
zum Aufwinden des Gefpinnftes beftimmt. Auf jeder Spindel ftedt eine 
hölzerne oder gußeiferne Nole (Würtel, wharve) von 0.7 Zoll bis 1 
Zoll Durdmeifer. Zur Umdrehung der Spindeln find auf dem Wagen 
Trommeln von Weißbleh angebradht, melde ungefähr 10 Zoll Durch— 
meffer haben, und deren Achſen etwas geneigt (parallel zu den Spindeln) 
ſtehen. Für je 24 Spindeln ift eine Trommel vorhanden, bon welcher 
12 endlofe Schnüre, jede zwei Spindelrollen umfaffend, ausgehen. Die 
Trommeln felbft erhalten ihre Umdrehung durch Schnüre mittelft einer 
jolhen Anordnung, daß ihre Bewegung (mithin die Drehung der Spin 
deln) einzig don jener der Schwungrad= Welle (f. oben) abhängt, und 
alfo fortdauert, fo lange das Schwungrad gedreht wird: gleichgültig, ob 
der Wagen dabei ausfährt, einfährt oder in Ruhe ift. 

Wenn der Wagen auf dem Punkte fteht, von wo er beim Nusfahren 
feinen Weg beginnt; fo befinden fid die Spiken der Spindeln ganz 
nahe bor den borderiten Streckwalzen. Diefe Leßteren fangen nun an, 
fich zu drehen, und liefern die Fäden, welche durd die Spindeln vor— 
läufig einen Theil ihrer Drehung empfangen. Der Wagen entfernt fid 
jugleih von den Walzen mit einer Geſchwindigkeit, melde etwas größer 
ift, als jene des Umfreifes der vorderften Walzen (S. 1105), damit fo= 
wohl die Fäden alle gehörig angefpannt werden, als aud die dideren 
Stellen derfelben fi dehnen, und fo das Gefpinnft mehr Gleichheit er- 
langt. Wenn der Auszug vollendet ift, d. h. der Wagen feinen beftimm= 
ten Weg (S. 1105) durdlaufen bat, ſtößt das MWagengeftell gegen einen 
AuslöfungssHebel, und fegt durch deffen Wirfung die Schwungrad-Welle 
aufer Eingriff mit dem Näderwerfe, fo daß Lekteres augenblicklich ftill 
ſteht, mithin aud dad Streckwerk und der Wagen felbft in Ruhe kommen 
(das Ausſchließen des MWagend). Die Schwungrad-Welle bleibt aber, 
nachdem der Wagen ausgeſchloſſen bat, nod einige Augenblide in Be— 
wegung; daher fahren die Spindeln fort, umzulaufen, und die nicht 
weiter fich verlängernden Fäden empfangen bierdurd den Reſt der Dres 
bung (die f. g. Dareindrebung, das Nachzwirnen, die Nach— 
drebung, der Nadhdraht), welche man nicht volljtändig während 
des Muszuges bat geben können, weil eine zu ftarfe Drebung nicht die 
durch den Wagen, vermöge feiner überfhüffinen Geſchwindigkeit, zu gebende 
Nachſtreckung erlauben würde, Die Anzahl Umgänge, melde das Schwung— 
rad zur Dareindrehung (während des Stilfftandes des Wagens) machen 
muß, wird durd einen eigenen Mechanismus (den Zähler, compteur) 
regulirt; und fobald fie vollbracht ift, ſchiebt eben diefer Mechanismus 
den Treibriemen von der Triebrolfe auf die neben Lebterer befindliche 
(lofe an der Schwungrade Welle ftedende) Los- oder Leerrolle, jo daß im 
nämlichen Augenblide aud) die Schwungrade Melle und die Spindeln zur 
Ruhe fommen. Im diefem Momente ift der Spinner mit dem Einfahren 
des Wagens an feiner zweiten Mafchine fertig geworden; er dreht ſich 
daher um, „ergreift mit Einer Hand die Kurbel der Schwungrad » Welle, 
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und dreht durch diefelbe die Spindeln, während er zugleid mit der an— 
dern Hand den Wagen einführt, d. h. ihm mit entjpredhender Geſchwin— 
digkeit nah den Stredwalzen hinſchiebt. Dort anfommend, ftößt der 
Magen an einen EinrüdungssHebel, durd melden ſogleich der Treibriemen 
wieder auf die Triebrolle zurüdgeführt und das Räderwerk in Eingriff 
mit der Schwungrad= Welle gefeßt wird, fo daß ein neuer Auszug be= 
ginnt. Während des Einfahrens oder Einwindens mülfen die 
Garnfäden (melde beim Spinnen, von den Spigen der Spindeln aus— 
laufend, mit Legteren einen ftumpfen Winkel bilden) unter nahe rechtem 
Winkel gegen den Theil der Spindeln gelenkt werden, wo fie ih auf- 
wideln follen. Dieß bewirkt der Spinner dur gleichzeitiged Nieder— 
drüden aller Fäden mittelft eines quer über diefelben hergehenden Drahtes 
(Einwinddraht, Auffhlagdraht, baguette, faller wire). 

Während der Dareindrehbung laufen oft, um Zeit zu gewinnen, die 
Spindeln mit vergrößerter Gefhwindigkeit um. Beim Spinnen niedriger 
Nummern (d. 5. grober und mittlerer Garne) fängt diefe fchnellere 
Drehung der Spindeln, und zugleich ein entfpredhend fchnellerer Gang der 
Stredzjplinder und des Wagens, ſchon an, wenn der Wagen ungefähr 
die Hälfte des Weges gemadt hat: man nennt dieß die Doppelte Ge— 
fhmwindigfeit (double vitesse), obwohl fie gewöhnlidy nur etwa um 
die Hälfte größer ift als die anfänglihe einfahe Geſchwindigkeit 
(simple vitesse). Die Dareindrehung fudt man fo viel möglid) 
ju bermindern oder gänzlid zu erfparen, daher fie beim Spinnen von 
Einfhußgarn meift, und felbft von grobem Kettengarn nicht felten befei= 
tigt, diefen Garnen die volle Drehung mährend ded Herausfpinnens ges 
geben wird, um Zeit zu fparen. — Unter der Benennung mechaniſcher 
Yufwinder hat man mit einigen Mulemaſchinen eine Vorrichtung 
verbunden, um die Form der Kößer zu reguliren und das gute Aufwin— 
den des Garnd auf die Spindeln von der Geſchicklichkeit des Spinnerd 
unabhängig zu maden ”). 

Zur Bedienung zweier Mulemafchinen find außer dem Spinner (ber das 
Einfahren des Wagens verrichtet und das Ganze überwacht) einige Kinder 
nothwendig, welche die Enden abreißender Fäden aufnehmen und mit ben 
Fingern an einander drüden, damit biefelben fi durdy die Drehung der 
Spindeln wieder vereinigen, (Anbreber, Stüdler, piecer), 

Die Gefhwindigkeiten der einzelnen Beftandtheile einer Mulemafchine 
unterliegen, fowohl an fih als im Verhältniſſe zu einander betrachtet, bedeu— 
tenden Abweihungen. Die Schwungrad: Welle läßt man meiftentheild 90 bis 
130, oft aber mehr, biß zu 270, Umgänge in der Minute machen. Während 
Eines folhen Umganges drehen fi die Spindeln 24 bis 50 Mal um ‚fo daß 
biefelben nad Umftänden eine Gefhwindigfeit von ungefähr 3000 bis 6600 
Umläufen pr. Minute erhalten. Die vorderften NRiffelwalzen (front rollers) 
machen auf Eine Minute 30 bis 105 Umgänge; wonach fih, durch Multipli— 
Fation ihres Umkreiſes (3.14 Zoll) mit jener Zahl, die Fadenlänge ergibt, 
welche fie in 1 Minute liefern (94 bis 330 Zoll. Das Verhältniß zwifchen 
den Gefchwindigfeiten der Stredwalzen, bes Wagens und der Spindeln muß 
nad ber Feinheit und nah der ſchwächern und ftärfern Drehung, welche das 
Gefpinnft erfordert, im jedem befondern Falle regulirt werden, indem man an 


) Gewerbeblatt für Sadfen, 1842, &. 232. 
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gewiffen Stellen bed Räderwerks bie nöthigen Beränderungen madt. Die 
Anzahl von Umläufen, welche die Spindeln vorfchriftmäßig mährend eines 
Auszuges maden müffen, Pontrollirt man öfters durch Anbringung „eines 
eigenen Apparates (Spindelumlaufzäbler)’). 

Die Leitung ber Spinnmafdine, db. h. die Menge bes in gegebener Zeit 
von ihr erzeugten Garnes, hängt zunähft und unmittelbar ab: a) von ber 
Anzahl der Spindeln ; b) von der Länge bed Auszugs; c) von der Größe ber 
Beit, welche zum Spinnen und Aufwinden eines Auszuges angewendet wird, 
Dabei müffen aber die Unterbrehungen und Zeitverlufte in Rechnung gebracht 
werden, welche dur das Abreißen mander Fäden, bad Abnehmen der Köger 
(S. 1105) von den Spindeln, u. f. mw. entitehen. Gefchidlichfeit und Auf: 
merkſamkeit des Spinners, Güte ber Mafchine, Güte und forgfältige Vorbe— 
reitung der Baummolle find dem Grtrage fehr fürderlih. Feines Garn erfors 
dert miehr Zeit ald grobes, weil Erfteres leichter abreißt, auch ſchon wegen der 
ihm nötbigen ftärferen Drehung eine langjamere Bewegung der Stredwalzen 
und des Wagens in Anfpruh nimmt (bei beftimmter Umlaufsgefhwindigkeit 
der Spindeln), und mehr Dareindrehung erfordert. Große Mafchinen liefern 
nicht ganz in demfelben Verhältniffe mehr Garn, als ihre Spindelzahl größer 
ift, weil mit der Vermehrung der Fäden die Weberficht erſchwert wird, und 
leichter Störungen eintreten. Das Spinnen und Aufwinden eines Auszuges, 
db. b. ein Einmaliges Aus: und Einfahren des Wagens, erfordert bei Garn 
Nr. 30 bis 40 gewöhnlih 24 bis 30 Sekunden, bei Garn Nr. 100 bis 150 
aber 50 bis 54 Sefunden ; davon gebt nmatürlid der größte Theil auf das 
Ausfahren, und viel weniger auf das Einfahren. Für den Garn-Ertrag Einer 
Spindel nimmt man ziemlicd allgemein folgende Durchſchnittszahlen an, wobei 
zu bemerken it, daß der Schneller = ift einer Fadenlänge von 2520 engl. 
(2629 bannov.) Fuß. 

Garı Nr. 2. . . .21 Schnelle 

„ Ne. 30. . 20 


. [4 
" Mr. 40 . . . 19 2 
„ Nr. 50... .18 / in einer Woche von 6 Arbeits— 
„Nr. 60...417 tagen zu 12 bis 14 Arbeits— 
„Nr. ı BP | " ftunden. 
” Ar. BR. .0:%- 218 n 
” Nr. 100...112 " 
„ Nr. 120. . 10 


. D ” 

In Betreff der nöthigen bewegenden Kraft find die Angaben außerordent: 
lih fhwanfend. Nah Einigen fcheint es, daß Eine Pferdefraft der Dampf: 
maſchine durchſchnittlich 450 (zwifchen 360 und 550) Mule-Spindeln nebjt dem 
auf diefe fallenden Antheile fämmtliher Borbereitungs »Mafchinen zu treiben 
vermag, wenn Garne von Nr. 40 bis 60 und noch feiner gefponnen werden ; 
bei gröberen Garnen (Nr. 14 bis 20) hätte man weniger — etwa 300 — zu 
rechnen, weil hierzu ein bebeutenderes Gewicht Baummolle in gleicher Zeit zu 
bearbeiten if. — Nah anderen Beftimmungen treibt 

auf Garn Nr.... 10 20 40 60 100 140 

Gine Pferdefraft ... 112 210 230 328 374 400 Mule:-Spindeln nebjt 
dem dazu gehörigen Antbeile der Borbereitungsmafhinen. — Enblid wird 
fpegiell für Garn Nr. 36 angegeben, daß Eine Pferdefraft zu 305 Spindeln 
nebft Antbeil der Vorbereitungsmafhinen, oder zu 448 Spindeln ohne bie 
Borbereitungsmafchinen erforderlich ſeiz bieraus würde zu fchließen fein, daß 
von der gefammten Betriebsfraft 68 Prozent für das Spinnen und 32 Proz. 
für die Vorbereitung aufgewendet werben, 


— — — — — 


*) Gewerbeblatt für Sachſen, 1839, ©. 349. 
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®. 

Die Mule-Maſchinen verfhiedener Maſchinenbauer bieten im Einzel— 
nen der Konftruftion mancherlei Abänderungen dar, tiber welche hier Feine 
Erörterung Pla finden kann. Mit einigen Worten muß jedoch einer 
Eigenthümlichfeit der Maſchinen zum Spinnen feiner Garne, jo wie der 
jelbjtfpinnenden Mulemafdine gedacht werden. Maſchinen, auf melden 
Garne von Nr. 80 und nody größerer Beinheit gefponnen werden, richtet 
man jo ein, daß die Stredwalzen ſchon in Stillftand kommen, wenn der 
ausfabrende Wagen noch 1 bis 7 Zoll vom Ende feines Weges entfernt 
iftz diefen kleinen Raum durdläuft alfo der Wagen, ohne daß ihm fers 
ner Baumwolle nachgeliefert wird, und die Folge davon ift, daß die Bär 
den etwad dünner md länger gezogen werden. Man nennt dieß den 
zweiten Zug oder Nadhzug, und die hierbei Statt findende Stredung 
trifft vorzüglich die dieften Stellen, welde vorher weniger Drehung aus 
genommen haben, daher fich leichter dehnen; das Gefpinnft erlangt da— 
durh größere Gleichheit. Nah Wollendung des zweiten Zuges (d. b. 
wenn der Wagen fill fteht) Folgt, wie gewöhnlih, die Dareindrehung 
(S. 1107). Während des zweiten Zuges und der "Dareindrehung läuft 
das Schwungrad (um möglidften Zeitgewinn zu bewirken) jehneller um, 
und treibt alfo aud die Spindeln fchneller, als während des erjten Zuges 
(wo die Stredwalzen fid nod bewegten), vergl. S. 1108. 

In der neueften Zeit hat man mit Vortheil felbfifpinnende 
Mulemafhinen (Selfactor, mull-jenny renvideur, selfacting 
mule, selfactor)*) einzuführen angefangen, welche ganz und gar durd 
die Dampf- oder MWafferfraft in Bewegung geſetzt werden, und die 
Spinner überflüffig maden, indem deren Geſchäfte (das Einfahren des 
Magens nebft der dabei nötbhigen Negierung des Aufſchlagdrahtes, 
&. 1108) von dem Mechanismus verrichtet werden. Diefe Mafchinen 
find übrigens bedeutend zufammengefegter und erfordern eine größere 
bewegende Kraft als die gemöhnliden Hand=-Mules (hand mules), 
auf melde fih die bisher vorgefommenen Angaben beziehen. Auf 1 
Pferdefraft der Dampfmaſchine rechnet man nur 300 Selfactor-Spindeln, 
nebft dem auf fie fallenden Antheile aller Vorbereitungs-Maſchinen; nad) 
einer andern Angabe 230 Spindeln mit, oder 330 Spindeln ohne die 
Norbereitungsinafdinen, fo daß 70 Prozent der Betriebskfraft durd das 
Spinnen, 30 Prozent durh die Vorbereitung aufgezebrt werden. Dabei 
liefert eine jede Spindel folgende Wengen Kettengarn (von Schußgarn 
etwas mehr) : 

ih 1 Tage von 12 Arbeitsſtunden wöchentlich 
bon Ar. 16.. ..4% Schneller .... 27 Schneller 


Nr. 20 ER 41/ [7 er er a 25°/, nn 
„ Nr. 30 . > ei 7 Be a 0. 1 [7 
„ Nr. 40 33/4 [7 . . 221/, 7 


Die beim Borfpinnen und Feinfpinnen entftehenden Abgänge find größ- 
tentheils nichts als Stüde von abgeriffenen Fäden, welche man in weiche 


*) Brevets XXXIV. 69; XLIV. 255; LV. 205; LVIM. 1. — Polytehn. 
Journal, Bd. 85, S. 248. — Gewerbeblatt für Sachſen, 1843, ©. 100. 
— Kunft: und Gewerbeblart, 1847, ©. 414. 
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Fäden (vom Vorſpinnen) und harte Fäden (von ben Feinſpinnmaſchinen) 
unterfcheidet. Cine geringe Menge Baumwolle hängt fi an den Stredwal: 
zen rund herum an; bdiefe wird bei Reinigung der Walzen gefammelt und 
unter rohe Baumwolle auf der Putzmaſchine oder Wattenmafchirte zugemengt. 
Die weichen Fäden verarbeitet man gewöhnlich ebenfalls auf der Pupmafchine mit ans: 
derer Baummolle; die harten Fäden aber werden entweder, in Klünnpchen zus 
fammengeballt, fatt Lappen zum Putzen der Maſchinen gebraucht; oder als 
Material zum Ausftopfen von Bettdeden verfauft; oder auf der Kragmafchine 
aufgefragt und zu geringen Garnforten mit verwendet. Karte wie weiche 
Fäden (Erftere namentlid von grobem ſchwach gebrehtem Gejpinnfte) Fönnen 
allenfalls auch mittel einer Strede auseinandergezogen, in ein Band vers 
wandelt und als joldes auf die Vorſpinnmaſchine gebracht werden. Die hierzu 
dienlihe Spinnabgang-Strede*) enthält ſechs Paar lange Stredwalzen, 
welche im Ganzen wie 1 zu 10 verzichen, und welchen das Material auf 
einem Tuch ohne Ende zugeführt wird; das darauf gebildete Band wird fo- 
dann, unter angemefjener Duplirung, noch dur drei ſolche Streden der Reihe 
nach bearbeitet. 

Das Xerhältniß der gewonnenen Garnmenge zu dem Gewichte ber ver: 
arbeiteten roben Baumwolle it, nach Reinheit und Güte der Lestern, fo wie 
nad Feinheit des Gefpinnftes, fehr wandelbar. Aus 100 Pfund egyptifcher 
Baumwolle erhält man dürbfnittlich, die benugbaren Abfälle mit eingerechnet, 
80 Pfund Garn Nr. 40. Louiftana zu Nr. 34 bis 36 verfponnen, lietert im 
großen Durchſchnitte 82 Prozent Garn, wobei die zur Spinnerei noch muß: 
baren Abfälle nit mit inbegriffen find. Die 18 Proz. Abgang vertheilen fich 
ungefähr wie folgt: Putzmaſchine 1.6, Wattenmafchine 1.1, Kragendedel 2,1, 
Trommel ber Borfrage 2.5, (— die Abgänge der Feinfrage werden fogleid) 
wieder mit aufgelegt und verarbeitet —) Krempel: Staub 4,9, Kanalmafhine 
1.1, vier Streden 1.9, vom Bor: und Zeinfpinnen 2,8. 


6) Das Hafpeln, Sortiren und Berpaden der Garne. 


Die von den Spindeln der Mulemaſchinen abgenommenen und auf 
andere (hölzerne) Spindeln geftedten Kötzer, oder die angefüllten Spulen 
der Watermaſchinen, werden abgehafpelt (5.885), um dad Garn in 
Strähne bon beftimmter Länge zu verwandeln. Des dazu gebräuchlichen 
Hafpels, mit 20, 30 bis 50 Gängen, ift bereits (S.886) gedadht. Für 
die Länge und Eintheilung der Strähne, welde man gewöhnlid Schnel— 
ler, Nummern oder Zahlen (&cheveau, échée, hank, number) 
nennt, ift überall — mit faft alleiniger Ausnahme Pranfreihs — das 
enalifhe Spftem angenommen, wonach der Umfang des Safpeld = 1, 
Narda (54 engl. Zoll) beträgt, der Schneller 7 Gebinde (&chevelle, lea, 
ey, skein, rap), dad Gebinde SO Fäden (tours, fhreads, bouts) enthält. 
Die Länge des Oarnfadens in einem Schneller beträgt alfo Fonjtant 
560 x 54 
— — 2520 engl. Fuß oder 840 Mards (2629 bannov. 


Fuß), mit denjenigen Fleinen Schwankungen, weldhe hierbei unvermeidlich 
find. In England redinet man zuweilen nah Epindeln, und verfteht 
dann unter einer Spindel (spyndle, spindle) 18 Schneller, alſo eine 
Länge von 15120 Yards. — Einige öfterreihifhe Spinnereien hafpeln 


) Gewerbeblatt für Sadjfen, 1841, ©. 59. 
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Schneller von 7 Gebinden zu 100 Bäden auf einem Haſpel von 21, 
Miener Ellen Umfang; wonach die Badenlänge des Schnellers 14877, 
W. E. (= 3968 hannop. Buß) ergibt. In Frankreich ift der Umfang 
des Hafpeld — 1%, Meter; das Gebinde enthält 70 Fäden oder 100 
Meter, der Schneller 10 Gebinde oder 1000 Meter (= 3423 hanno— 


verſche Fuß). 


Das Sortiren des Baummollgarnd (Twift, twist) bezieht fi: 
a) Auf die Beftimmung deffelben zu Kette oder Einfhuß, monady man 
Kettengarn, Kettgarn, (chaine, warp) und Schußgarn (Lrame, 
weft, woof) unterfcheidet. Letzteres wird aus geringerer Baumwolle ges 
fponnen und ſchwächer gedreht als Erfteres. — b) Auf die Art von 
Spinnmaſchinen, mittelft welder es erzeugt wurde: MWatergarn, 
Watertwiſt (water twist), ſtets aus etwas langer Baumwolle und von 
berhältnißmäßig flarfer Drehung (S. 879), daher fat ausfchließlidh zur 
Kette dienend; und Mulegarn, Muletmwift (mule twist), von allen 
Graden der Drehung, fowohl Kette als Schuß. Sofern alles Schuß— 
garn auf Mulemafhinen und der größere Theil des Kettengarns auf 
MWatermafhinen gefponnen wird, verwechſelt man öfters mißbräudlid die 
Benennungen, und nimmt Watergarn überhaupt gleichbedeutend mit 
Ketten, Mulegarn gleichbedeutend mit Schuß-Garn. Unter dem Na— 
men Medio-Twiſt oder HalbFfettgarn (medio twist) wird ſtark 
gedrehtes Mulegarn verftanden. — c) Auf die Güte der Baumwolle, 
woraus das Garn gefponnen ift (Prima, Sefunda u. f. w., f. Seite 
1063). Oft werden in diefer Beziehung viele Unterabtheilungen gemacht, 
als: befte Prima, gute Prima, Fleine Prima, ertrabefte 
Sefunda, reell gute Sefunda, gute Sefunda, Sefunda. 
— d) Auf die Feinheit des Gefpinnftfadens, melde durh Nummern 
ausgedrüdt wird. Die Nummer eines nad englifher Art (S. 1111) 
gehafpelten Garnes fpriht die Anzahl von Schnellern (Zahlen) aus, 
welde zufammengenommen 1 engl. Pfund (= 0.96955 Pfd., oder faft 
genau 31 Loth, Fölnifh) wiegen. Baummwollgarn Nr. 60 5. 2. ift alfo 
joldes, wovon ein 2520 engl. Fuß langer Baden den 60jten Theil eines 
engliihen Pfundes wiegt. — Die nad dem öfterreihifhen Syſteme ge— 
bafpelten Garne werden nad der Anzahl ihrer Schneller (jeder = 14877/, 
Wiener Ellen) in 1 Wiener Pfunde numerirt. In Frankreich drüdt die 
Nummer (metrifhe Nummer, numero metrique) aus, wie viele 
Schneller (jeder von 1000 Meter Sadenlänge) auf ein halbes Kilogramm 
(= 1.069 Pfd., oder 34.2 Loth, Föln.) gehen. Eine englifhe Garn= 
Nummer muß man durd 1.18 dividiren, um die der nämlichen Feinheit 
entfprechende frangöfifhe, und durch 1.22 dividiren um die gleichgel- 
tende öfterreihifhe Nummer zu finden. — Ein Garn von 2, 3, 
4.... Mal fo hoher Nummer ift in dem Sinne 2, 3,4.... 
Mal fo fein, daß es auf gleicher Länge 1%, Ys, Ya, . . Mal fo viel 
Baummolle enthält, Garne gröber ald Nr. 8 oder 10 (engl.) werden — 
dad grobe Docht- oder Lichtgarn ausgenommen — felten gefponnen ; 
das feinfte im Handel vorfommende Garn ift etwa Nr. 300, dody werden 
höhere Nummern als 240 fehr wenig erzeugt und berarbeitet. 
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Als befondere Kunftleitungen find die in einzelnen Fällen erzeugten Garne 
von Nr. 400 bis 500 zu betradhten. Ein engl. Pfund von Nr. 500 enthält 
eine Fadenlänge = 1,260,000 engl. Zuß (nahe 239 englifche oder ein wenig 
über 51 geograpbifhe Meilen). Bon ben Nummern über 20 fommen im 
Handel ſtets nur die geraden vor, und alle ungeraden (j. B. 21, 23, 25, 39, 
57) bleiben aus, weil der Unterfchied zwifchen zwei in der natürlichen Zahlen— 
reihe auf einander folgenden Nummern fo gering ift, daß er (befonders in den 
böberen Nummern) nicht die unvermeidlichen Pleinen Fehler im Sortiren über: 
fteigt. Der Erfahrung nach Bann ein beftimmtes Garn, auf der Wage unter: 
fuht, Abweihungen von mehreren Nummern zeigen, je nachdem die Luft 
troden oder feucht ift (3.-B. Nr. 30 wenn e8 in einem feuchten immer auf: 
bewahrt wurde, und Nr. 33, wenn man es über dem Ofen getrod'net bat); 
die Eortirung kann daher fhon aus diefem Grunde nie völlig genau fein, 
Eine ganz ſcharfe Beftimmung der Nummern ift übrigens auch nicht ftreng 
notbwendig, weil der Weber allenfalls mehrere einander nahe liegende Num— 
mern, 3. B. Nr. 60 bis 64, gemengt verarbeiten ann, ohne daß in dem dar- 
aus verfertigten CEtoffe eine Ungleichheit bemerft wird. ine ſolche Vermen— 
gung gefchieht nun zwar nicht abfihtlidy oder mwiffentlich, bleibt aber doch nicht 
aus, da in den Spinnereien aus Nadläffigkeit oder Drang der Nothwendig— 
Peit oft Garne unter Einer Nummer zufammen verpadt werden, welche um 
2 und in feinen Sorten wohl bis 10 Nummern von einander verfchieden find. 

Um ſich von der PBeinheitd- Nummer der erzeugten Gefpinnfte in 
beftimmte Kenntniß zu feßen, ſchlägt man verfciedene Wege ein: a) Man 
wägt als Probe eine gemiffe feitgefegte Anzahl von Schnellern zuſam— 
mengenommen, oder fucht mittelft der Wage, wie viel Schneller auf ir— 
gend ein beftimmtes Gewicht gehen; und entnimmt in beiden Bällen nad 
dem Nefultate der Wägung die Nummer des Garnd aus einer zu diefem 
Zwecke berechneten Tabelle. b) Dan wägt auf einer genauen Wage eis 
nen einzelnen Schneller, und leitet aud feinem Gewichte die Nummer 
der Garnpartie ber, bon welder er genommen ift, wozu man ebenfalls 
eine borausberehnete Tabelle hat (Garntafel, Bombhyfometer). 
ec) Man bat für jede Garn-Nummer ein eigenes Gewidtftüd, welches dem 
Gewichte eines Schnellers von diefer Nummer glei iſtz dasjenige Ge— 
wichtſtück, meldes auf einer gewöhnlichen guten Wage mit einem in die 
Schale gelegten Schneller im Gleidhgewichte ift, gibt ohne Weiteres die 
Garne Nummer an. d) Plan bedient fi einer eigenen Garnwage, 
Garnfortirmage, morauf ebenfalld ein einziger Schneller gewogen 
wird, und die wieder von zweierlei Art fein kann: entweder eine Fleine 
Schnellwage, bei welcher das verſchiebbare Fonftante Laufgewicht auf der 
Eintheilung des Balfens die Nummer nachweiſet; , oder eine Zeigertwage 
(quadrant)’), wo beim Anhängen eines Schneller an den einen Arm 
das konſtante und unbeweglihe Gewicht des andern Armed mehr oder 
weniger gehoben wird, und die dadurd bewegte Zunge (der Zeiger) auf 
der Sfale eined Gradbogens die Nummer anzeigt. 

Dasjenige Einfhußgarn, mweldes in unabgehafpelten Kötzern (cops) ver: 
fauft wird (S. 909), muß (wenn man nidt probeweife einige Schneller 
bafpeln und mwägen will) auch in jenem Zuftande gewogen und nad ber Fein» 

) Technolog. Encyklopädie, I. 598, IV. 148. — R. v. Gerfiner Hand: 

buch der Mecanif, 1. Band, Prag 1831, ©. 196. — Polytechn. Jour: 
nal, Bb. 36, ©. 5. 
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beit fortirt werden. Dazu iſt nöthig, daß man die Fadenlänge eines Kötzers 
genau fenne, und daß alle Köger einerlei Fadenlänge enthalten. Um zu die 
fem Ziele zu gelangen, bringt man mit den Stredwalzen der Spinnmafdine 
einen Zählapparat in Verbindung, durd defjen Wirfung nad einer feitgefegten 
Anzabl von Auszügen (500 bis 1000 und mebr) ein Hammer an eine Glode 
fchlägt, damit der Spinner an das Herunternehmen der Köger von ben Epin: 
dein (Abnehmen, levee) erinnert wird, 

Um die nebafpelten Baummollgarne in den Handel zu bringen, 
madt man daraus Padete von 5 oder 10 engl. Pfund, melde mittelft 
einer Padpreffe (GBarnpreffe, Bündelpreffe, presse a em- 
paqueter, bundling press) {darf zufammengedrüdt und in diefem Zus 
ande mit Schnüren gebunden werden. Gemwöhnlid findet man Mule— 
garn in 5pfündigen, Water und Medio in 10pfündigen Bündeln vers 
padt. Die Padpreife ift entweder eine SHebelpreife, oder eine Schrauben: 
preffe”), oder eine ſolche mit Zahnftange, Getrieb und Kurbel, oder end— 
lich eine budraulifche Preffe'*). In jeden Pad oder Bündel (bundle) 
befinden ih — je naddem es 5 oder 10 Pfund wiegt — entweder 5 
oder 10 Mal fo viel Schneller, als die Nummer ausdrüdt; man pflegt 
aber je 5 oder 10 Schneller zufammenzulegen und in einen einzigen 
Sträbn (eine Docke) zufammenzudreben, fo daß die am Ende des Pades 
fihtbare Anzahl von Doden ohne Weiteres die Veinheits = Nummer nach— 
weifet. Beinere Garne, über Nr. 60, pflegt man jedoch faft immer mit 
20 Schnellern in Einer Dode zu paden. 


7) Allgemeine, die Baummwollfpinnerei betreffende Bemerkungen. 


A) Ein Umftand von größter Wichtigkeit ift die möglichſt genaue 
VBorausbeftimmung der Beinbeit, melde das von der Feinſpinn— 
majchine gelieferte Garn befigen fol. Sofern aus einerlei Vorgefpinnft 
gröbered oder feinered Garn erzeugt merden kann, indem man die ver— 
hältnigmäßigen Geihwindigfeiten der Stredwalzen abändert, alfo eine 
geringere oder größere Stredung des Vorgefpinnftes bewirkt; ift zwar 
innerhalb gewilfer Grenzen ſchon durdy die Beinfpinnmafchine allein die 
Möglichkeit gegeben, ein Garn bon vorgefchriebener Feinheit (size, grist) 
zu produziren; allein diefes Mittel genügt nicht für fehr große Unter— 
Ichiede im der Feinheit des Garns. Man muß, um foldye zu erreichen, 
weiter zurüdgeben, und ſchon die Feinheit des Vorgeſpinnſtes entiprechend 
abändern; ja es iſt durdaus nöthig, auf allen Stufen der Verarbeitung 
dad Berhältniß zwiſchen dem Gewichte der Baummolle und der Länge, 
auf die fie ausgedehnt ift, zu Fennen, und diefes Verhältniß nah Bedarf 
zu modifiziren. Es würde nämlich ein großer Schler fein, die Stredung 
hauptfählih im einer einzigen Operation oder nur in zwei Operationen 
Statt finden zu laffen, weil fie dann leicht größer ausfallen könnte, als 
die Baummolle fie gut vertragen kann. Vielmehr muß die Stredung 
*) Berliner Gewerbeblatt, XT. 5. 

**) Bulletin de Mulhausen, XVI. 247. — Jobard, Bulletin, IN. 127. — 
Polytechn. Journal, Bd. 88, S. 330. — Kronauer, Maflbinen, I. 
Zafel 21. 
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angemeffen auf die verjchiedenen Operationen vertbeilt werden. Ein Bei— 
fpiel wird dieß deutlih maden. Die Watte oder das Bließ komme von 
der zweiten Schlagmaſchine (MWattenmafhine, S. 1074) in folder Dide, 
daß 30 Buß (engl) 5 Pfund wiegen, alfo 6 Buß auf 1 Pfo, geben; 
und man wolle Garn Nr. 60 fpinnen, woron alfo ein Pfund 60 X 2520 
= 151200 Fuß Badenlänge enthält. Unter diefen Vorausſetzungen muß 
die Watte durd alle mit ihr vorgenommenen Bearbeitungen auf das 
25200fade ihrer Länge ausgedehnt werden; denn es ift u = 25200. 
Man wird dann etwa a) die Gefhmwindigfeiten der Kragmafchinen fo ans 
ordnen können, daß das von der Feinkratze aelieferte Band bei 960 Fuß 

960 


2520 
— 960 
Kragen eine 160fahe Stredung ( = 160) bewirken; b) auf der 


Strecke dad Band durd vier Köpfe gehen laffen, dabei drei Mal ſechs— 
fach, Ein Mal fünffah dupliven, und jedes Mal auf das Sechs— 
fade ftreden, wodurd eine Gefammtftredung auf das 1.2fade entjteht 
(? 6 6 6 _ 1296 ' ) * 

F XFXGX 7 7 mw . 2)), und 1 Pfd. des geſtreck— 
ten Bandes 960 X 1.2 = 1152 Fuß in der Länge mißt, was nahe 
Nr. %, (genauer 0.46) ift;z c) die Stredung beim erjten Borfpinnen 
(3. B. auf der Grobfpindelbant) — dem Vierfachen maden, wodurch 
das grobe Borgefpinnft in 1 Pfd. 1152 >< 4 oder 4608 Fuß lang wird, 

4603 
alfo der N. 35 d. i. nahe 1%, entfpricht; d) beim zweiten Vor— 
fpinnen (auf der Feinfpindelbanf) eine Stredung = 3%, eintreten lafs 
fen, fo daß 1 Pfund des feinen Borgefpinnftes 4608 >< 3%, = 17280 
Fuß mißt, mithin die Nr. 6%, zeigt. Mus diefem Borgefpinnfte von 
Nr. 6%, foll nun e) auf der Feinfpinnmafhine Garn Nr. 60 entſtehenz 
60 151200 , 
man wird deshalb eine Stredung — To7, oder 7380 > 5% anwen⸗ 


den müffen. Die gefammte Strefung, von der Watte bis zum bvollende= 
ten Garne, ift demnah, mie gefordert: 160 >< 1.2 >< 4 X 3%, 
x 8% — 25200. Hierzu muß jedoch bemerkt werden: 1) Daß die 
für den gegenwärtigen Ball angenommene Vertheilung der Stredung auf 
die einzelnen Operationen nur ein aus der Praris genommenes Beifpiel, 
aber Feine bindende Negel ift. Um in diefer Beziehung nur bei der eins 
ſpinnmaſchine ftehen zu bleiben, fo gibt die folgende Tabelle an, wie fehr 
berfchiedene Garı= Nummern aus einerlei Vorgeſpinnſt durch verfcdiedene 
Grade von Stredung gefponnen werden: 


Garn von Wr. aus Vorgefpinnft von Nr, durch Stredungen von 





Länge 1 Pfund wiegt (Beinheitd = Nummer = nahe 5), alfo die 


4bis 24 1 bi8 21, 2 4 bis 10 
14» 32 — au 3 — dv tl 
20» 48 — 3 „4 — 6 „ 12 
30 » 90 — 4 „5 _- Tr 39 
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Garn von Pr. aus Vorgefpinnft von Nr. durd Stredungen von 


40 bis 180 — 5 689 — 8bis20 
72 „ 180 — 9 412 — 8,15 
108 „ 210 — 12 414 — 9 „15 
140 „ 288 — 14  „ 18 — 10 „ 16 


2) Daß die auf obige Art vorausberedhnete Beinheit des Garns merk— 
lih von der, melde das fertige Gefpinnft mwirklih erhält, abweichen muß, 
weil die Baummolle bei jeder neuen Operation einen gewiffen Abfall 
(Gemwichtverluft) erleidet, wodurd die Feinheit entfprehend höher ausfällt, 
als die Rechnung ergibt. 3) Daß daher bei der Rechnung auf den Ab» 
fall ſchätzungsweiſe Nüdfiht genommen, und durch Nachwägen (befonders 
des Morgefpinnftes) das Nefultat Fontrolirt, dann die fernere Stredung 
angemeffen regulirt werden muß. 4) Ddaß ſelbſt beim Feinſpinnen die 
Rechnung nicht ganz zuverläſſig iſt, daher das probeweiſe Abwägen des 
Garns auf der Sortirwage (S. 1113) nicht entbehrt werden kann, wo— 
bei ſich gewöhnlich Abweichungen von 2 bis 4 und mehr Nummern er— 
geben. Der Grund hiervon liegt bauptfählih darin, daß bald mehr bald 
weniger Baummwollfafern an den Stredwalzen hängen bleiben, und daß 
die Riffelwalzen des Streckwerks nicht mathematifh genau bon einerlei 
Durchmeſſer fein können, mworaus bon felbft folgt, daß die dideren eine 
etwas größere Badenlänge abgeben, als die dünneren, da die Walzen 
einer jeden Reihe mit gleich großer Winfelgefhmwindigfeit bewegt werden. 

Alle vorftebenden, die WVorausberehnung der Feinheit betreffenden Um— 
ftände find etwas ausführlich angegeben worden, well fie nicht minder bei der 


Mafhinenfpinnerei des Flachſes und der Wolle ihre SORSRIENUG finden, und 
man fie bier ein für ale Maul erledigen wollte. 

An einem fernern, fehr ins Ginzelne ausgeführten Beifbiele foll nun noch 
gezeigt werden, welche Mobdifitationen fchrittweife die Längenerftredung ber 
Baummoll: Maffe erfährt, bis fie in den Buftand des fertigen Gefpinnftes ein: 
tritt. 

Feinheits- Länge in 1 Pfd. 
Nr. engl. Fuß 
a) Auf das Zuführtud) der Wattenmafchine feien 25 
Loth Baumwolle in 3 Fuß Länge vorgelegt, d. b. 
1 Pfund auf 3.84 Fuß, entſprechend der Fein: 
‚20 


25 
heits- Nummer ZGg > Voss Oder . 5 . 0.001532 — 3,84 
b) Der von ber Wattenmafcine bdargeftellte Widel 0.0088 — 96 
c) Band von ber Borfrake . 0.19 — 450 


d) Watte von der Kanal: oder Doublir - Mafdine, 
0.19 
aus 26 der Vorfragen : Bänder gebildet, 


> * 0.0073 — 18.46 
e) Band von der Feinfrage . 0.292 — 738 
N Watte von ber Doublirmafchine , aus 13 ſolchen 
en gebildet ald Vorlage für die 1. Strede, 
7”. 0.0225 — 56.7 
g) Band von ber 1. — —— Watte — 
Achtfache geſtreckt oder verzogen), O. —223)8 — 0.18 — 454 


h) Wickel von ber Doublirmaſchine — der —— 
den Bänder vereinigt - 0.03 — 75.6 
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Feinheitd- Länge in 1Pfd. 
Nr. eng) Fuß 


i) Band von ber 2. Strede (Verzug = 7) . 0.21 529 
k) Widel von der Doublirmafchine (Efaches Band) - 0.035 — 8 
) Band von der 3. Strede (Verzug = 6) . 0.21 — 529 


m) Widel von der Doublirmafchine (Gfaches Band, 
welches auf ber — reif jur 12 sfachen 
5 


0.21 
Länge geftredt wurde), ;xz= ; 0.0583 — "147 
n) Band von der 4. Etrede (?fach duplirt, auf das 
0.0583 
Siebenfache geftredt), — “ 7— 0.2041 — 514 
0) Vorgeſpinuſt von der Grobfpindelbanf —— 
= 5.8 . 1.1837 — 2982 
p) Vorgeſpinnſt von ber Beinfpindelbant fach dute 
plirt, Berzug — 6), 1.183 x 3 — . 9355 — 8946 
q) Garn von ber Feinfpinnmafichine (Verzug = 10) 35.5 — 89460 


Der bier vorgezeichnete Gang ift für die Fabrikation von Garnen Nr. 30 
bis 40 angemeffen, und fann bis zur Beinfpinnmafchıne herab vollig unge: 
ändert bleiben, fofern nur Gefpinnfte innerhalb jener Feinbeitsgrenzen erzeugt 
werden follen, die man nah Erforderniß durch alleinige Modifitation des Ber: 
zuges beim Feinfpinnen zu Stande bringt. Vermöge des Abganges an Baum: 
wolle werden nämlid auf allen Stufen der Verarbeitung die Produfte etwas 
feiner ausfallen, als die Rechnung ergibt; und das Borgefpinnft der Feinfpin- 
delbank wird ftatt Nr. 3.55 3. B. Nr. 4 werden. Dieb vorausgefert, kommt 
entiprechend Garn Wr. 40 ftatt 35°. Wollte man aber Nr. 36 fpinnen, fo 
hätte man nur den Berzug auf der Feinjpinnmafhine fo abzuändern, daß er 
— 9 (flatt 10) würde. U. f. f 

Bjueber Mafhinen: Sortimente und Defonomie der Baum: 
wollfpinnereien. — Die verhältnißmäßige Anzahl der verfchiedenen Ma: 
fhinen in einer Spinnerei muß begreifliher Weife eine foldye fein, daß fie alle 
ununterbroden befhäftigt find, und eine jede, bei einer der Beihaffenheit der 
Baumwolle und der Feinheit des Gefpinnftes angemeffenen Geſchwindigkeit, 
volltändig das Material aufarbeitet, weldyes die vorhergehenden Mafchinen 
liefern. Dieß ift aber auch Alles, was man allgemein Gültiges in diefer Hin: 
fiht fagen kannz denn die Feinheit der produzirten Garne, die nach Gewohn— 
beit verfchiedene Arbeits - Methode der Fabriken und die ungleiche Konftruftion 
und Gefchwindigkeit, fo wie die ungleihe Güte der Mafchinen mobdifiziren das 
Sortiment in der That ſo mannidfaltig, daß eine eigentliche Regel ſich nicht 
aufitellen läßt. Etwas genauere Begriffe hiervon werden folgende Beifpiele geben: 

1) 1 Wolf oder Willow; 1 Pugmafcine (sculching machine); 1 Watten: 
maſchine (spreading machine), 24: Boll breit; 16 Borfragen und 16 Fein: 
fragen, 24 3oU breit, nebſt 2 Maſchinen zum Schleifen der Aragdedel und 2 
Mafchinen zum Schleifen der Kragtrommeln; 2 Etreden, jede zu 6 Köpfen ; 
6 Spindelbänfe, zu Ginmaligem Borfpinnen, jede mit 483 Spindeln, zufam: 
men 288 Spindeln (oder flatt derfelben 2 Röhrenmafchinen zufammen mit 
48 Röhren, oder 2 Eklips-Maſchinen, jede mit 12 Spulen); 8 Mulemafdis 
nen zu 300 Epindeln, zufammen 2400 Epindeln; 12 Watermafdinen zu 176, 
zufammen 2112 Spindeln. Zur Bewegung eine Dampfmafdhine von 16 Pfers 
defraft. Produktion wöchentlich: 3000 Pfd. Watergarn Nr. 16, und 2800 
Pfd. Mulegarn Nr. 18. 

2) 1 Eonifcher Willow; 1 Putzmaſchine mit Einem Schläger; 1 Watten: 
maſchine mit zwei Sclägern; 66 Kragmafdinen von 40 Zoll Breite; 7 
Etreden, jede mit drei Köpfen und in jedem Kopfe vier Walzenpaarez; 7 Grob: 
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jpinbelbänfe von 60 Spindeln, zufammen 420 Spindeln; 14 Feinſpindelbänke 
von 100 Spindeln, zufammen 1400 Spindeln; 36 Water : Spinnmafchinen 
von 208, und 20 Mule: Selfartors von 500, zufammen 7485 Water» und 
10000 Mule: Spindeln (überhaupt 17488 Feinfpindeln). Wöchentliche Pro- 
duktion von Gam Nr. 12. (21/, Pfund oder 30 Schneller pr. Spindel in 
78 Arbeitsjlunden) 43720 Pfund. 

3) 1 Wolf oder Willow; 6 Putzmaſchinen mit zwei Schlägern; 6 Wat» 
tenmaſchinen mit Einem Schläger; 72 Kragmafchinen von 40 Zoll Breite; 
zwei Schleifmaſchinen zu den Kragen; 12 Streden mit drei Köpfen und in 
jedem Kopfe vier Walzenpaare; 12 Grobjpindelbänfe von 48, zufammen 576 
Spindeln; 24 Feinfpindelbänfe von 96, zufammen 2304 Spindeln; 52 Was 
ter » Spinnmafchhinen von 192, und 38 Hand: Mulemafchinen von 460, Zus 
fammen 9984 Water: und 17480 Mule: Spindeln (überhaupt 27464 Fein» 
fpindeln). Tägliche Produktion, an Gefpinnft Nr. 12 bis 16, 3323 Pfund 
Water» und 3580 Pfd. Mulegarn (ufammen 6908, oder wöchentlich 41448 
Pfund). Die vorgenannten Mafhinen — ohne Dampfmafdine, Transmiſ— 
fionszeug und Gebäude — find veranfdlagt (i. I. 1848) zufammen auf 18673 
Pf. Sterling. Das Arbeiterperfonal diefer Spinnerei ift, nach englifhen Verbält: 
niffen, zu 204 Köpfen (114 Männer, 56 Mäpdchen, 34 Knaben) angenommen. 

4) 1 Schlagmaſchine, welche zugleih Wattenmafchine iftz 4 Kratzmaſchi— 
nen von 40 Zoll Breite; 1 Strede mit zwei Mal drei Köpfen; 1 Grobipin- 
deilban? von 32 Spindeln; 2 Feinfpindelbänfe von 64, zufammen 128 Spin: 
deln; 2 Mule: Selfactors von 396, zufammen 792 Spindeln. Zur Bewe: 
gung: + bis 5 Pferdefraft einer Dampfmafchine. Arbeiterperfonal: 10 oder 
11 Köpfe, nebſt 1 Auffeher. Wöchentliche Produktion: Schufgarn 1600 Pfd. 
Nr. 14, oder 870 Pfd. Nr. 24, oder 570 Pfd. Nr. 36. 

5) 1 Wolf (Willow); 1 Putzmaſchine; 1 Wattenmafchine von 36 Zoll 
Breite; 283 Borfragen und 28 Feinfragen, 36 Zul breit; 4 Lapping-(Dou— 
blir:) Mafchinen; 4 Streden, jede mit 3 Köpfen; 4 Grobfpindelbänfe von 36, 
zufammen 144 Spindeln; 6 Feinfpindelbänfe von 72, zufammen 432 Spin: 
dein; 24 Mulemafchinen von 408, zufammen 9792 Spindeln; 24 Hafpel; 1 
Packpreſſe. Dampfmafhine von 20 Pferdefraft, Wöchentliche Produktion: 
4500 Pfd. Garn von Wr. 40. 

6) 2 Pusmafchinen; 4 Wattenmafchinen, 36 Zoll breit; 72 Vorkratzen 
und 72 Feinfragen, von 36 Zoll Breite; 10 Streden, jede mit 4 Köpfen; 
10 Grobfpindelbänfe von 48, zufammen 480 Spindeln; 14 Feinfpindelbänfe 
von 96, zufammen 1344 Spindeln; 64 Mulemafchinen von 360, zufammen 
23040 Spindeln. Dampfmafıbine von 50 Pferdefraft. Kabrifgebäude 145 
Fuß fang, 37 Fuß breit, 6 Stodwerfe hoch, nebft zwei Flügeln, wovon ber 
eine die Dampfmafchine, der andere die Mafchinenwerkftätte, die Magazine ꝛc. 
enthält. Wöchentliche Produktion: 10500 bis 11000 Pfund Gam von Nr, 
30 bis 60 (durchſchnittlich Nr. 40). 

7) 1 Putzmaſchine; 1 Wattenmafhine, 40 Zoll breit; 12 Kratzmaſchinen 
(zu Einmaligem Kragen), 40 Zoll breit; 4 Streden von 4 oder 5 Köpfen; 
6 Grobfpindelbänfe von 28, zufammen 168 Spindeln; 12 Feinfpindelbänfe 
von 36, zufammen 432 Spindeln; 60 Watermafdhinen von 120, zufammen 
7200 Spindeln. Dampfmafdine von 36 bis 40 Pferdefraft. Wöchentliche 
Produktion: 3600 Pfund Kertengarn Nr. 40. 

8) 1 Bausler (Willow); 2 Pusmafdinen; 2 Wattenmafcinen; 28 Bor: 
ragen, 18 Zoll breit; 23 Feinfragen, eben fo; 4 Streden oder breite Etred: 
Pöpfe nebft Doublir: (Kanal:) Mafchine zum Kettengarnz 3 folde Streden 
nebft Doublirmafdhine zum Schußgarn ; 2 Grobfpindelbänfe von 60, zuſam— 
men 120 Spindeln; 2 Feinfpindelbänfe von 90, zufammen 180 Spindeln zur 
Kette; 3 bergleihen von 72, zufammen 216 Spindeln zum Schuß, 24 Mule— 
maſchinen von 300, zufammen 7200 Spindeln (davon 3300 zu Kette und 


Baummwoll- Spinnerei (Mafdinen : Eortimente). 1119 


3900 zu Schuß). Wöchentlihes Erzeugniß 1980 Pfund Kettengarn Nr. 34 
bis 36, und 1980 Pfd. Schußgarn Nr. 42 bis 46. 

9) 1 Putzmaſchine; 1 Wattenmafchine von 18 Zoll Breite; 6 Vorkratzen 
und 6 Feinfragen von 18 Zoll Breite; 1 Strede mit 4 Köpfen; 1 Laternen: 
banf mit 30 Zaternen (oder, ftatt deren, 1 Grobfpindelban? mit 16 Spindeln) ; 
1 Borfpinn: Mule mit 136 Spindeln (oder eine Feinjpindelbanf mit 72 
Epindeln); 12 Fein-Mulemafhinen von 324, zufammen 3888 Spindeln. 
Dampfmaidhine von 10 Pferdekraft. Wöchentlihe Produktion: 650 Pfund 
Schußgarn Nr. 90, 

10) 1 Putzmaſchine; 1 Wattenmafchine, 36 Zoll breit; 33 Kragmafdinen 
(zu Ginmaligem Kragen), 36 Bol breit; 4 Streden, jede won 4 Köpfen; 4 
Grobfpinbelbänfe von 30, zufammen 120 Spindeln; 16 Feinfpindelbänfe von 
48, zufammen 768 Spindeln: 43 Mulemafchinen von 360, zuf. 17280 Spin 
deln. Dampfmaschine von 40 Pferdefraft. Wöchentliche Produktion 2800 Pfo 
Kettengarn Nr. 80, oder eben fo viel Schußgarn Nr. 100. 

11) 1 Putzmaſchine; 1 Wattenmafchine von 24 Zoll Breite; 40 Bor: 
ragen und 48 Feinfragen, 24 3oll breit; 16 Streden, jede zu 5 Köpfen; 
8 Laternenbänfe, jede mit 60 Laternen (oder 3 Grobfpindelbänfe, jede von 
80 Spindeln) ; 8 Borfpinn- Mules von 180, zufammen 1440 Spindeln; 72 
Fein » Mulemafchinen von 360, zufammen 25920 Spindeln. Dampfmafchine 
von 60 Pferdefraft. Wöchentliche Produktion: 2200 Pfd. Kettengarn Nr. 120. 

12) 6 Borfragen und 6 Feinfragen von 18 Zoll Breite; 2 Etreden zu 
6 und 8 Köpfen; 1 2aternenban? mit 30 Laternen (oder 1 Grobfpindelbanf 
von 16 Spindeln); 1 Borfpinn: Mule zu 180 Spindeln; 16 Fein: Mules 
mafdhinen von 360, zufammen 5760 Spindeln. Dampfmafhine von 12 bie 
15 Pferdefraft. Wöchentliche Produktion: 250 Pfd. Schufgam Nr. 180. — 

Zum Bebuf oberflähliher Schägungen kann man etwa rechnen; a) wenn 
Garne bis höchſtens Nr. 40 gefponnen werden — auf je 1 Spindel der Grob: 
fpindelbanf 5 bis 7 Zoll breit Feinfrage, 3 bis 4 Spindeln der Feinfpindel: 
banf, 40 bis 60 Feinfpindeln; b) wenn Nr. 80 bis 100 gefponnen werben 
— auf je 1 Spindel der Grobfpindelban? 61,, bis 10 Zoll breit Feinfrage, 
41/, bis 6',, Spindeln der Feinfpindelbant, 140 bis 240 Feinfpindeln. 

Daß Wrbeiter:Perfonal einer Spinnerei (an Männern, Weibern und 
Kindern) ift feiner Anzahl nah äußerſt großen Schwankungen unterworfen, 
je nah Geſchicklichkeit und Fleiß der Arbeiter, Größe der Mafchinen und mehr 
oder weniger zwedmäßiger Anordnung der Arbeit. In den befteingerichteten 
Spinnereien fommt gewöhnlid etwa auf 80 bis 90 Feinfpindeln Eine Perfon 
(fo daß 3. B. eine Spinnerei wie die vorher unter 6 angeführte, mit 23040 
Spindeln, ein Perfonal von 256 bis 288 Köpfen erfordert. Zumeilen ift das 
Verbältniß noch günitiger, wie das oben als 3) vorgefommene Beifpiel zeigt, 
wo 134 bis 135 Feinfpindeln pr. Kopf fich ergeben; dagegen geht andere Male 
diefe Zahl nicht über 30 bis 50. 

Die Anlage» Koften einer Spinnerei (Anfhaffung fämmtliher Mafchinen 
nebft Herftellung des Gebäudes) ftehen nicht ganz genau im geraden Berhält: 
niffe der Anzabl von Spindeln (indem Hleine Fabriken verbältnigmäßig etwas 
mehr Eoften als große); indeffen kann man eine ber Wahrheit nahe genug 
fommende Schätzung auf die Weife anftellen, daß man für jede Feinfpindel 
8 Rthlr. bis 10 Rtbir. (bei Bleinen Anlagen etwas mehr) in Rechnung bringt. 
Sp ergibt der detaillirte Koſtenanſchlag obiger Spinnerei von 23040 Spindeln 
eine Eumme von 180000 Rthlr. (nahe an 8 Rthlr. pr. Spindel); und bie 
unter 4) angeführte Pleine Spinnerei ift zu 813 Pfund Sterling veranfhlagt 
(nahe 7 Rthlr. pr. Feinfpindel). Das Mafdinen: Sortiment Nr. 3, ohne 
Gebäude, Dampfmafhine und Transmiffionszeug auf 18673 Pfund Sterling 
veranfchlagt (bei 27464 Feinfpindeln), gibt zu erkennen, daß unter diefer Gin: 
ſchränkung etwa 4%, Rthlr. in Anfag zu bringen find. 
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8) Gezwirntes Baummwollgarn (Baumwoll-Zwirn). 


Gezwirnte Baummollgarne werden hauptfählid zum Nähen, Striden 
und Stiden (Näh-, Strid- und Stidzjwirn, Näh-, Strid- 
und Stidgarn), ferner zu Spiken und Bobbinnet, in ziemlidy bes 
ſchränktem Maße aud in der Weberei, angewendet. Man vereinigt durd 
da8 Zwirnen 2, 3, 4 oder 6 Garnfäden, d. h. der Zwirn ift 2=, 3=, 4= 
oder Görähtig (zweifädig ꝛc., zweifträngig ꝛc., weil man die einzel= 
nen Garnfäden, woraus er beiteht, aud Stränge zu nennen pflegt). 
Der Grad der Drehung, welcher dem Zwirne gegeben wird, ift fehr ber— 
fhieden nicht nur (wie beim Garne, ©. 879, 1101) nad) der Beinheit, 
fondern aud nad) der Beſtimmung deffelben; Nähzwirn z. B. wird viel 
feſter (ftärker) gedreht, ald Stridywirn von gleiher Feinheit. Stopf— 
garn ift aud einer etwas größern Anzahl, 3. B. 8, Garnfäden zufams 
mengefegt und entweder gar nicht oder äußerft ſchwach (1 bis 17, Dres 
bung auf 1 Zoll Länge) gezwirnt. 

Ueber die Verfertigung des Zwirns ift das Nöthige (S. 882—885) 
vorgefommen. Zum Verkauf wird der meifte Zwirn gehafpelt; nur den 
Nähzwirn (Glanzzwirn, goton-cordonnet) wickelt man mittelft ei— 
ner eigenen Maſchine auf kleine Spulen (S. 887), und einige (beſonders 
gefärbte) Arten in Knäuel (S. 888). Die Zwirnſträhne werden meiſt, 
gleich den einfachen Baumwollgarnen, auf einem Haſpel von 54 engl. 
Zoll Umfang geweift, und erhalten die Feinheits-Nummer des Garnes, 
aud welchem fie verfertigt find. Man verpadt fie ebenfalls in 5pfündige 
Packete. Da der Baden in 1 Pfunde fehr viel Fürzer if, als bei ein— 
fahem Garne, fo wird auch das Pfund anders eingetheilt. Das ge: 
mwöhnlichfte Verfahren hierbei befteht darin, dag man aus 1 Pfd. fo viel 
Schneller maht, ald die Garn » Nummer, dividirt durch die Anzahl 
Stränge im Zwirn, ergibt. Ein 5pfündiges Padet von 2fträngigen Zwirn 
Nr. 20 enthält fonah 50 Schneller; Nr. 26, 65 Schneller; Nr. 54, 
135 Schneller; ein Padet dreifträngigen Zwirns Nr. 12, 20 Schnel— 
ler, u. f. wm. Die Fädenzahl eined Schnellers ift, wegen der beim Zwir— 
nen eintretenden Verkürzung (S. 883), ftets geringer als 560 (beträgt 
j. B. nur 530 bis 540 bei zwei- und dreifädigen Zwirnen von Nr. 12 
bid 30); und man theilt den Schneller in 6 oder 7 Gebinde ab. In eis 
nigen Babrifen macht man aus 1 Pfunde fo viel Schneller, als die 
Nummer ausdrüdt; gibt aber jedem Schneller (dev z. B. bei gröberen 
dreifädigen Zwirnen 170 bis 180 Bäden zu enthalten pflegt) nur 2 
Gebinde. Aus den vorſtehenden Angaben erfieht man, daß in den be— 
zeichneten Fällen die vom Zwirnen berrührende Verfürzung der Fäden 
zwifhen Y., umd beträgt, welche Zahlen überhaupt als Mininum 
und Marimum für die Verkürzung auch bei anderen Zwirngattungen 
angefehen werden können. 


Das auf Spulen in den Handel fommende englifhe Nähgarn ift in 
der Regel ſechsfädig, nämlih aus drei Strängen gepwirnt, deren jeder 
felbft wieder aus zwei einfachen Garnfäden zufammengedreht ift (S. 882); 
und wird mit der Nummer des dazu angemwendeten Garnes bezeichnet 
(don Nr. 40 aufwärts, in Abftufungen von 10 Nummern fteigend). Die 
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feinften Sorten find jedod nur bvierfädig (aus 2 zweifädigen Strängen 
gebildet), und führen eine um die Hälfte höhere Nummer, als jene des 
darin enthaltenen Garnes iftz fo daß — ungeadtet der geringeren Fäden= 
anzahl — die Nummer richtig das Verhältniß der Beinheit gegen die 
jechsfädigen Sorten ausdrüdt, weil 3. B. vierfüdiger Zwirn aus Garn 
Nr. 200 mit fehsfädigem aus Garn Nr. 300 binfihtlih der Feinheit 
übereinftimmt. 

Bei der Verfertigung biefer Zwirne wird — um ihnen eine recht bralfe 
und derbe Beichaffenheit zu ertheilen — das eigentbümliche Verfahren beobach⸗ 
tet, daß man (gegen die ſonſt geltende Regel, S. 882) zuerſt je zwei und 
zwei Fäden in demſelben Sinne zuſammenzwirnt wie das Garn gedreht 
iſt, d. h. mit rechten Schraubengängen; und nur in ber ſodann folgenden 
Bereinigung zweier ober dreier ſolcher Doppelfäden die entgegengeſehzte (linke) 
Drehung anwendet. Bei biefem fchließlihen Zwirnen wird durchſchnittlich 
folgender Grad der Drebung gegeben: 

a) Sechöfädige Sorten (aus 3 Strängen, jeder von 2 Fäden): 

Nr. 40 (aus Garn Nr. 40) — 14 bis 15 Drehungen auf 1 3oll hann. 


" 80 ( * ” 80) mer 20 " 22 3 3 7) * 

„ 10(u „» n 100) — 26 „ 28 " P " > 

„ 120(% ” " 120) — 277 „ 239 " pr " " 

n 140 ( ” ” [7] 140) — 28 7) 30 # " 17 " 
b) Bierfädige Sorten (aus 2 Strängen, jeder von 2 Fäden): 

Nr. 180 (aus Garn Nr. 120) — 32 bis 35 Drehungen auf 1 301 hann. 

„ 200 (» ”»  „ 132—134) 34 „ 37 " „ " . 

v„ 30(» "„ 200 — 45, 4 " " " " 
Eine Spule entbält gewöhnlich entweder 200 oder 300 Yards Swirn, 


welches Maß durch eine Pleine Erifette angegeben zu werben pflegt. Auf ver: 
fhiedenen Spulen ohne folhe Angabe fand fi eine Länge von 700 bis 780 
bannov. Fuß oder 224 bis 249 Yards. — uch dreifädiger (aus drei Garn: 
fäden direkt zuſammengedrehter) baummollener Näbzwirn fommt oft auf 


Spulen in den Handel. 


9) Bleichen und Färben des Baumwollgarns. 


Sowohl einfaches als gezwirntes Baumwollgarn wird oftmals gebleicht, 
auch in verſchiedenen Farben gefärbt. Ueber dieſe der chemiſchen Technologie 
angehörenden Operationen iſt bier nicht ausführlich zu ſprechen. Die Garn— 
bleiche“) wird in der Regel mittelſt Chlorwaſſer oder Chlornatron⸗Auflöſung 
bewerfftelligt, wonad das Garn in ber Regel bei chemiſcher Unterſuchung einen 
Rüdhalt von Chlor zu erfennen gibt, auch wenn es fehr gut ausgewafchen 
wurde. Gebleichtes Garn wird nicht felten gebläut, d. h. mit einem blaffen 
grünlichblauen Scheine verfehen, der feine weiße Farbe gefälliger madt. Es 
gefbieht das Bläuen wohl dur eine fehr mit Waffer verbünnte ſchwefelſaure 
Indigauflöfung, beffer aber auf die Weife, daß man das in Waſſer genäßte 
Garn fo lange durch eine ſchwache Auflöfung von reinem (eifenfreiem) Kupfer: 
vitriol zieht bis die gehörige Färbung entitanden ift, dann ausringt, in einer 
ſchwachen Pottafhauflöfung und endlih in reinem Waſſer fpült. — Beim 
Wafhen oder Spülen der Garne in Bleichereien und Färbereien finden zur 
Erfparung von Handarbeit oft Garnwaſchmaſchinen“'') vortheilbafte 


Anwendung. 


— — — 


) Gewerbeblatt für Sachſen, 1842, S. 359, 363. 
) Polytehn. Journal, Bd. 108, ©. 326. — Polytechn. Centralbl. 1848, . 
©. 1512. 
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II. Baumwoll: Weberei. 


A. Arten der baummollenen Zeuge. 


Als Gegenftand eines ungemein ausgedehnten Verbrauches, und aller 
Willkür der Mode unterworfen, bieten die Baummollftoffe in ihrem 
Aeußern (mas Beinheit, Breite, Befchaffenbeit dee Gewebes und Appretur 
betrifft) jo mie in ihren Benennungen eine außerordentlihe Mannich— 
faltigfeit dar. Die in der folgenden Zufammenftellung vorfommenden 
Maß- und Gewicht-Beſtimmungen find nad der hannov. Elle (fehr nahe 
— 3, Miener Elle) und dem Eölnifhen Pfunde (nahe = 26%, Wiener 
Loth) zu verftehen. 


1) Glatte Stoffe. 


a) Leinwandartige. — Man hat davon zu unterfheiden: dicht 
getvebte und loſe gewebte (Flare); Erftere ohne befonders auffallende 
Zwiſchenräume zwiſchen den Fäden, Letztere mit bemerkbar weit aus eine 
ander liegenden Ketten= und Eintragfäden, alfo mehr oder weniger durch— 
ſichtig. Beiderlei Stoffe enthalten regelmäßig in Kette und Einfchlag 
gleich viel (menigftens ſehr nahe gleich viel) Fäden auf gleichem Raume; 
aber man pflegt den Einfhlag um einige Nummern feiner zu nehmen, 
als die Kette. Zu den dichter gewebten leinwandartigen Stoffen gehören 
folgende: 

Kattun (toile de coton), theild zum Drude beftimmt (Druds 
Kattune, printers), theild weiß verbraudt und leinwandartig — etwas 
feif und glänzend — appretirt (BaummollsLeinwand, imitirtes 
Leinen); aus Garn bon den Beinheits-Nummern 16 bis 30 gemebt; 
die Kette dazu mit 25 bis 36 Gängen (1000 bis 1440 Fäden) auf die 
Ellenbreite gefcheert, alfo 42 bis 60 Fäden in dem Naume eines Zolls. — 
Kitah, ein Kattun in Stüden von geringer Breit, — Nanfing 
(nanquin), ein dichter und fefter Kattun aus Gefpinnften Pr. 20 bis 30, 
ausgezeichnet durch feine bräunlichgelbe Farbe, welche bei dem echten (oſt— 
indifhen und dinefifhen) eine Eigenthümlichfeit der Baummolle und darum 
äußerst haltbar, bei dem europäifhen durd Färben hervorgebradht und im 
Waſchen vergänglih if. — Nanfinet, dem Nanfing an Beftigkeit des 
Gewebes ähnlih, aber gewöhnlich etwas feiner und bon verjdiedenen 
Farben. — Schirting (Butterfattun, Hemdenfattun, Neffel, 
shirting), aus Gejpinnften Nr. 16 bis 50 oder 60, 1400 bis 2400 
Kettenfäden auf die Elle; hauptſächlich zu Leibwäſche und zu IUnterfutter 
in Kleidern angewendet; die gröbften und ftärfften Sorten führen in 
England den Namen stoul. — Kambrik (Kammertud, feiner 
Hemdenfattun, cambric), aus Nr. 36 bis 96, 1400 bis 3200 Fä— 
den auf die Elle. Der fo genannte Baummoll-Tafft ift nichts als 
ein mittelfeiner ftarfer Kambrif. Die feinen und dichten Kambrik-Sorten 
gehören eigentlih fhon zum Perkal (f. unten). — Baummoll=-Battift 
(auch Shottifher Battift und Battift-Muffelin genannt), ein 
feines und nit fehr dichtes Gewebe (aus Garn Nr. 90 bis 110 ges 
wöhnlich), welches in der Ellenbreite 2300 bis 2900 Kettenfäden enthält. — 


- 
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Jaconet (jaconas, jaconet) geht in der Feinheit zum Theil noch wei— 
ter (Nr. 80 bis 130), uud unterjcheidet ſich überdieß vom Vorhergehenden 
dur größere Weichheit (weniger fteife Appretur). Eine Iaconet = Kette 
von Nr. 80 enthält etwa 2200, eine folde von Nr. 130 aber 3000 bis 
3300 Fäden in der Elle. — Die didteften leinwandartigen (weißen oder 
gedrudten) Gewebe aus Baumwolle führen die Namen Perfal (per- 
cale) und Perkalin, und umfallen viele Abftufungen der Beinheit 
(von Nr. 36 bie 120); eine PerkalsKette von Nr. 36 enthält gewöhnlich 
2000, eine von Nr. 120 aber 3800 bis 4000 Fäden auf Ellenbreite, 
Die garöbern (aus Sarnen Nr. 36 bis 60 gemwebten), zum Druck bes 
fimmten Perkale beißen Druck-Perkale oder Kalifo (calicot, calico) ; 
die wirklich bedrudten aber führen öfters den Namen Katt. Sind in 
der Kette des Perfals, in beftimmten Abftänden von einander, didere oder 
mehrfache (gewöhnlich nit aezwirnte) Bäden angebracht, fo entjteht der 
SchnürdbensPerfal. — Den bisher genannten glatten Baumwoll= 
jeugen reiben ſich einige andere an, melde ganz oder theilweife aus ge— 
färbtem Garne erzeugt werden; 3.2. die mannichfaltig geftreifte, geflammte 
oder gemürfelte, ſehr dicht gewebte engliſche oder [hottifhe Lein— 
wand, Wiener Leinwand (Ginghbam, guingan, gingham) zu 
Srauenfleidern u. dal.; die feinere und loderer gewebte, in Kette und 
Eintrag farbig geftreifte Baummoll:sBarege (jur Nahahmung des 
aleihnamigen Halbfeidenftoffes); der Haircord (haircord), in melden 
die Kette farbig geftreift ift, und überdieß in regelmäßigen Abftänden dide 
(3=, 4= oder z5fache, nicht gezwirnte) Fäden enthält, wodurd der Zeug ges 
fhnürt oder gerippt erfcheint. Weißer Haircord ftimmt mit dem Schnür= 
chen-Perkal oder dem weiterhin erwähnten Schnürden= Muffelin überein. 
Verichiedene, meift bunt gewürfelte, Hals= und Taſchentücher, ge 
ftreifte oder gewürfelte Schürzenzeuge 2. gebören ebenfalls hier— 
ber. — Rips (Ribs, reps) ift ein dichter leinwandartiger Stoff, deffen 
Kette aus 2= oder Zfädigen Baumwollzwirn (3. B. von Nr. 30) beftebt, 
deſſen Eintrag aber viel feineres einfades Garn ift, und ftarf angefchlagen 
wird. Inden biernah der Einihuß die Kette ganz bedeckt und unfidhtbar 
macht, erfcheint das Gewebe wie aus lauter dicht neben einander liegenden 
Ihnürdenartigen Zängenftreifen (Rippen) zufammengefegt, daher der Name 
(tom Enalifhen: rib, eine Rippe). Manchmal nimmt man zur Kette, 
ftatt des Zwirns, doppelte nicht gezwirnte (bei einer fehr ſchlechten Sorte 
des Zeuges fogar fehr grobe einfache) Garnfäden. 

Die loder gewebten leinwandartigen Baummwollftoffe find: der Muffe 
lin und Organdh mit ihren Unterarten, und der baumwollene Stramin. 
Der Muffelin oder Muslin (monsseline, muslin, auch wohl Neſ— 
feltucb genannt), fammt dem dazu gebörigen Muffelinet, wird am 
gewöhnlichiten aus Gefpinnjten Nr. 60 bis 100 (1100 bis 1800 Ketten- 
fäden auf 1 Elle) verfertigt, nicht felten aber aud feiner. Für die Sor- 
ten aus Mr 100 bis 200 (1600 bis 2000 Fäden in der Ellenbreite) 
wird öfterd der Name Bapeur, und für die allerfeinften (Nr. 200 bis 
250, 1800 bis 2500 Fäden auf die Elle) der Name Zephhr gebraudt. 
Shnürden-Muffelin und Shnürhen=-Bapeur werden wie der 
oben erwähnte Schnürchen-Perkal bervorgebradt. — Beim Organdn 
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(Organdin, Mull, organdi, book, book muslin), welder aus Ge— 
ſpinnſt Nr. 100 bis 150 gewöhnlich befteht, liegen im Allgemeinen die 
Fäden ein wenig dichter als bei Muffelin von gleicher Beinheit (1700 bis 
2100 auf Ellenbreite), und der Stoff wird fteifer appretirt, als jener. 
Ueberhaupt finden vom Muffelin zum Iaconet (S. 1123) Uebergänge 
Statt, melde eine jtrenge Scheidung zwiſchen diefen Geweben oft ſchwierig 
und felbft unthunlich machen. Unter Linon (Schleier, lawn) verſteht 
man einen wenig oder gar nicht geftärkten (appretirten) Qrgandy. — Der 
Baummwoll-Stramin (uneigentlid au baummollene Gase ges 
nannt, da er mit der wahren Gaze nur die Lockerheit des Gewebes ges 
mein bat) ift ein großlödheriger Stoff aus diden Fäden (z. B. ſechsfädig 
gezwirntem Garn Nr, 30 oder dreifädig nezwirntem Nr. 12 bis 18), 
weldyer zur er ur gebraudt wird. Er enthält in Kette und Eins 
ſchuß glei viel Fäden, und zwar 15 bis 30 auf 1 Zoll, aljo 225 bis 
900 Deffnungen im Duadratzoll, 


Die im Borftehenden bei den verfchiedenen Stoffen angegebenen Feinheits— 
Nummern ded Garne und Fäden: Anzablen in der Kette werden, was bier 
überhaupt bemerkt wird, nicht immer ftreng beobachtet, fondern unterliegen oft 
ziemlich erheblihen Schwanfungen. — Das Gewicht einer Quadrat:Elle jedes 
Stoffes, in Lothen ausgedrüdt, findet man (mit gemügender Annäherung) nad 


folgender Formel: 
K-+ 
0.566 


worin K die Anzahl der Kettenfäden auf 1 Zoll, E die Anzahl Einfhußfäden 
auf 1 Bol, und N bie Feinheits: Nummer des Garns (im Falle Kette und 
Schuß von verfchiedenen Nummern find, das arithbmetifhe Mittel zwifchen 
beiden Nummern) bezeichnet. Seht man als Beifpiel einen Kattun, der aus 
Kette Nr. 20 und Schuß Nr. 24 verfertigt ift, in 1 Boll Breite 54 Ketten: 
fäden und in I Zoll Länge 59 Einfchußfäden enthält; fo wiegt davon 1 Qua: 


drat : Elle 
54 + 59 63.958 
0,566 x — —— 
22 22 
oder unbemerfbar mebr ald 2.9 Loth; folglih ein Stüd von 60 Ellen Länge 
und 11/,, Ellen Breite (90 Quadrat:Ellen) 90 >< 2.9, d. i. 261 Loth oder 8 
Pfund 5 Loth. Diefes Gewicht (welches bei dem rohen Gewebe durch das 
Einmweben, S. 913, und durch die Schlichte etwas vermehrt wird) zeigt zugleich 
den Garn: Bedarf an, wovon fait glei viel zur Kette und zum Ginfchuffe 
aufgeht, jofern zwar ber Schuß ein wenig feiner, dagegen aber auch etwas 
fabenreicher zu fein pflegt, al8 die Kette. Bei den appretirten Zeugen ift, in 
Folge der mechaniſchen Behandlung, welche fie während der Appretur erlitten 
haben, die durch das Einweben bewirkte WBerfleinerung aufgehoben, und es 
fommt nur die Gewichtvermehrung durch die hineingebrachte Stärke in Bes 
trahtung. Das angegebene Rechnungsverfahren ift natürlich auch auf gekö— 
perte und gemufterte Stoffe anwendbar (fofern Letztere feine brofchirten oder 
aufgefchweiften Defiins enthalten). — Umgekehrt kann man durd die Formel 


0.566 (K+E)_„ 
L — 


in welcher L da8 Gewicht einer Quadrat-Elle (ausgewaſchenen) Stoffes in 
Lothen bezeichnet, fehr annähernd die Feinheits- Nummer des Garns, woraus 
er gewebt if, finden; babei ift, wie fih von felbft verfteht, nicht gerade nöthig 








— 2.907, 
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eine ganze QuabratElle zu wägen, fondern man Pann (unter Anwendung eis 
ner feinen Wage) ein Pleineres Stüd von befanntem Flächenraume unterfuchen 
und daraus das Gewicht der Quadrat:Elle berechnen, 

b) Gazeartige. — Der Tüll (tulle) oder die baummollene 
Gage (S. 913) wird aus Gefpinnften von verſchiedener Feinheit (bis zu 
Nr. 120, manchmal nod) feiner), und bald mehr große, bald mebr Fein 
löcherig gewebt. Er enthält hiernach auf Ellenbreite 720 bis 1600 Ket— 
tenfäden (halb Stüd-, halb Polfäden), und im Einſchuſſe auf 1 Zoll 20 
bis 64, alfo auf der Elle 480 bis 1536 Fäden. Meift haben die Oeff— 
nungen ded Gewebes eine längliche Geftalt (es ftehen 5.8. 20 auf 1 Zoll 
der Breite und 32 auf 1 Zoll der Länge, mithin auf 1 Quadratzoll 6405 
oder 33 in der Breite, 64 in der Länge, 2112 auf1 Q.3.); aber felbjt 
wenn fie quadratiſch find, ift ihre Anzahl nad der Breitenridtung ded 
Stoffes etwas Fleiner als (auf gleihem Naume) nad) der Längenrichtung, 
weil ein Fädenpaar der Kette etwas mehr Plaß einnimmt, ald ein ein 
faher Schußfaden (jo ftehen in diefem Balle z.B. auf 1 Zoll Breitg,28, 
auf 1 Zoll Länge 33 Deffnungen, auf 1 Q. 3. 9245 oder in der Breite 
20, in der Länge 22, auf 1 Q. 3. 440). — Neuerlich ift zum Bededen 
bon Bildern, Stidereien u. dgl. die f. g. Glanz-Gaze in Gebraud) 
gefommen, welche durd einen mit Haufenblafe= Auflöfung gemadten 
leberzug mie gefirnißt erſcheint, ſtarken Glanz bei fat vollkommener 
Durdfitigkeit hat, und den Staub nit durdläßt, weil ihre Deffnungen 
durd ein äußerſt zartes Häuschen jenes Ueberzuges verftopft find, 


2) Gelöperte Stoffe. 


Sie find nit weniger zahlreich als die glatten Baummwollzeuge, denn 
ed kommen bier zu den Berfchiedenheiten der Feinheit und Dichtheit auch 
noch mannidjfaltige Vodififationen des Köpers, um eine große Menge 
Arten diefer Stoffe zu begründen. Hierher gehören: 

Der Köper oder Croiſé (croise, tweeled, twilled), aus Garn 
Nr. 40 zur Kette und Nr. 60 zum Einfchlage, oder auch gröberz; mit 
vierſchäftigem zweifeitigem Köper von der Art, wie auf ©. 958 erflärt 
worden iſt; borzüglid gefärbt und gedrudt zu Frauenkleidern und Um— 
ſchlagtüchern im Gebrauch; mit bunten Längen- und Querftreifen (Farrirt 
oder gegittert) auch zu Kleidern, Mänteln ze. Waare letzterer Art kommt 
oft als halbwollene vor (Kette Baumwolle, Einfhuß Streichgarn aus 
Wolle oder aus einem zufammen verarbeiteten Gemenge von Wolle und 
Baummolle). — Der baummollene Merinos, eine Nadhahmung 
des eigentlichen (mollenen) Merinos; fein Köper ift entweder dreifädig 
(5. 952) oder (gewöhnlicher) vierfädig, und im legtern Falle mit dem 
des Croiſé übereinftimmend. Eine fehr gewöhnliche Sorte von Merinos 
wird mit 44 oder 45 Gängen auf die Elle in Nr. 24 gefcheert (73 bis 
75 Kettenfäden auf 1 Zoll), und erbält 80 bis 90 Schußfäden auf 1 
Zoll, ebenfalld von Nr. 24; Öfters nimmt man dazu aud Kette Nr. 20 
(40 bis 44 Gänge pr. Elle) und Schuß Nr. 20 dis 30 (72 bis 80 
Fäden im Zoll). Bunt gewürfelte Merinos Fommen aud unter dem 
Namen Köper-Gingham vor. — Der Drill oder Drell, dreibins 
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diger einfeitiger Köper, bei melden auf der rechten Seite %, der Kette 
fihtbar find (S. 952); die Kette bedeutend fadenreiher ald der Ein 
ſchlag (4. B. 112 Fäden der Erftern und 83 Fäden des Leptern auf 1 
Zoll, bei Kettengarn Nr. 20 und Schuß Nr. 24). — Der Baſt oder 
Baftzeug (Baummoll-Baft), vierbindig geköbert mit Einer rediten 
Seite (S. 955), auf welcher die feine Kette zu %, Über dem viel grös 
bern Eintrage flott liegtz in Kette und Einſchlag mit verfdiedenen ſchma— 
len und breiten Warbenftreifen, wodurd der Stoff bunt gewürfelt und 
gegittert erfcheint. Oft ift mur der Einfhuß Baummolle, die Kette aber 
Seide (balbfeidener Baſt). — Der Satin (Ieanet, Driental, 
englifh Leder), fünfbindiger dicht gewebter Atlas, in mweldem auf der 
rechten Seite der Eintrag flott liegt (S. 957). Letzterer ift etwas feis 
ner als die Kette, und liegt weit dichter als diefe (z. B. 80 Kettenfäden 
bon Nr. 30 und 180 Schuffäden von Nr. 36 auf 1 Zoll)..— Der 
Köper-Nanfin oder gefüperte Nanfinet, theils dreibindiger Kö— 
per, theild fünfbindiger Atlas mit flottliegender Kette auf der redjten 
Seite. Der Köper-Nankinet ift wie der leinwandartige (S.1122) von 
berfchiedenen Farben (meift fhon im Garne gefärbt), und zwar einfarbig, 
geftreift oder melirt (durd Anwendung einer Kette, deren Fäden aus zwei 
verfchiedenfarbigen Garnfäden gezwirnt find, S. 1037). — Der Bars 
hent (futaine, fustian). Man unterfcheidet rauhen umd glatten Bar— 
ent. Der glatte (pillow) hat entweder einen vierfhäftigen Köper von 
der nämlichen Art wie der Croiſé, und daher zwei rechte Seiten (fulaine 
a deux envers), ift aber gröber und bon dichterem Gewebe als der 
Groife; oder einen bierfchäftigen einfeitigen Köper (S. 955). Lebtere 
Art ift die gewöhnlichere, und diefer Bardent führt nad) feinen Haupt— 
berwendungen die Namen Butterbardhent und Bettbardent. Der 
Einſchlag deffelben ift zu %, auf der rechten Seite fihtbar, und befteht 
aus gröberem Garn als die Kette, Der Futterbarchent ift z. B. mit 
34 Gängen (1360 Fäden) auf Ellenbreite aus Garn Nr. 16 geſcheert 
(56—57 Kettenfäden auf 1 Zoll), und enthält im Einfchlage 76 Fäden 
von Nr. 12 auf 1 Zoll. Den Bettbardent (Bettdrell, ded-tick) 
pflegt man mit blauen oder rothen Querftreifen zu weben und befonders 
dicht zu ſchlagen. Bei dem gröbern ift die Kette Nr, 16 oder 18, der 
Einfchlag Nr. 10 oder 12; bei dem feinern Kette Nr. 24, Einfchlag Nr. 
18. Im erftern Valle werden 34 bis 36 Gänge (1360 bis 1440 Fä— 
den), im legtern 45 bis 50 Gänge (1800 bis 2000 Fäden) auf Ellen= 
breite gefcheert. Im Einſchlage Fommen bier 100 bis 104, dort 72 bis 
100 Fäden auf 1 Zoll. Zumeilen ift der glatte Barchent fünfbindig 
atlasartig geföpert (Atlas-Barchent, satin top). Der rauhe Bar 
chent (futaine A poil, swandown) ift dreis oder vierbindig und zwar in 
der Negel fo gefüpert, daß auf einer Seite %, oder %, des groben und 
weihen Eintrages, auf der andern %, oder 3%, der Kette liegen. Der 
bierſchäftige Köper wird jedoch zuweilen durd eine andere Art des Ein- 
ziehens der Kette und eine verfchiedene Anſchnürung fo "abgeändert, daß 
auf der rechten Seite nur Eintrag (ohne fihtbare Theile der Kette) liegt, 
während die Nüdfeite das Anſehen eines leinwandartigen Gewebes mit 
Ihmalen und flahen Längenrippen darbietet (gefhnürter Bardent). 
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In jedem Valle wird an dem fertigen Stoffe die Seite, wo der Eintrag 
flott Liegt (die rechte), durch Aufkratzen mit Kardendifteln rauh (baarig) 
nemadt, wozu man fi der Handarbeit oder einer Rauhmaſchine, 
Bardhentraubmafhine‘) bedient. Oft ift die Kette aus Leinengarn 
gebildet (balbbaummollener Bardent). Gefärbter, feſt gewebter, 
ganz baummollener, rauher Barchent führt den Namen Baummolls 
Molton (beaverteen, wenn er fein ift moleskin), und wird gewöhnlich 
geſchoren glei dem mwollenen Tud). 


3) Gemnfterte Stoffe. 


Die einfahften unter diefen Zeugen find jene, deren Mufter aus 
Längenftreifen bon verſchiedenen Köperarten beſtehen. Hierzu gehören 
hauptſächlich der Dimith, der geſtreifte Barchent, mannichfaltige Beinkleiders 
ftoffe, und die geftreiften Sorten des Drells. Der Dimity oder Wal— 
liö (dimity) enthält auf einem 3= oder 5bindigen Köpergrunde Streifen 
des nämlidhen oder eines andern Köpers, wobei der Unterfchied zwiſchen 
Grund und Figur darin beruht, daß in Erfterem der Einſchlag, in Les 
terer die Kette zum größern Theile auf der rechten Seite liegt (S. 979). 
Er wird aus Sarnen Nr. 30 bis 50 erzeugt, und immer fo, daß der 
Eintrag bedeutend feiner ift, ald die Kette, zu welcher man Watergarn 
zu nehmen pflegt. In der ftärfern Kette liegt die Urſache davon, daß die 
Bigurftreifen auf der rechten Seite mehr oder weniger erhaben erſcheinen. 
Meiftentheils ift der Dimity fehr dicht gewebt; doch gibt es auch lofe, in 
diefer Beziehung faft dem Muffelin ähnliche Sorten. Eine oft vorkom— 
mende Art diefes Stoffes befteht aus lauter ſchmalen, dreibindig geköper— 
ten Streifen, jeder nur 3 Kettenfäden enthaltend, von denen abwechſelnd 
Einer ein Figur- und Einer ein Grundftreif ift (mit der oben angegebenen 
Unterfcheidung); das Gewebe erfcheint in diefem Valle gleihmäßig fein 
gerippt (gefhnürter Wallis). Wenn die Pigurftreifen breiter find, 
weiter aus einander liegen, und verfdiedene Abwechſelungen {mas Breite 
und Zufammenftellung betrifft) darbietenz; fo iſt oft der Köper in den= 
felben ein anderer als der im Grunde, z. B. fehsbindig auf dreibindigemn 
Grunde, u. dal. m. — Streifige Beinkfleiderftoffe (Hofenzeuge) 
find in Hinfiht des Gewebes dem Dimith ähnlich, aber ftets viel gröber, 
mannicdfaltig gefärbt, und oft mit einer Kette von gezwirnten Bäden ans 
gefertigt. — Der geftreifte Bardent (Bettbardent) hat einen 
vierbindigen einfeitigen Köper, und unterfcheidet fih von dem (S. 1126) 
erwähnten glatten Bettbardhent durch den einzigen Umftand, daß er in 
Längenftreifen getheilt ift, deren Köperlinien abwechſelnd nad) entgegenges 
feßten fchrägen Nihtungen laufen (wie an dem S. 978—979 erläus 
terten ah Eben foldhe Streifen bietet auch häufig der baummollene 
Drell (Bettdrell) dar. Die Benennung Drell (Drillich) ift aber 
fehr umfaffend, und begreift überhaupt eine Menge klein gemufterter, 
durch die Bußarbeit (S. 970) bervorgebradter Zeuge, welche in neues 
rer Zeit ald Stellvertreter des eigentlichen (leinenen) Drells häufig 


*) Berliner Berhandlungen, XIX. (1840) €. 103. 
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verfertigt, und zu Bettüberzügen, Beinkleidern, Tiſchtüchern, Servietten, 
Handtücern 2c. angewendet werden. Nicht felten Fommt halbbaum— 
mwollener oder halbleinener Drell (Kette von Baumwolle, Schuß 
von Leinengam) vor. — Auch den leinenen Damaft ahmt man durd 
ein ganz oder halb baummollenes Gewebe gleiher Art nah (baum 
wollener und balbleinener Damaft), dejfen Mufter größer als 
jene des Drelld, und durch den Zug (newöhnlich mittelft der Jacquard— 
Maſchine) hervorgebradt find. — Die übrigen gemufterten Baumwollſtoffe 
find höchſt mannichfaltig, und wechſeln außerordentlih nad) den Zaunen 
der Mode. Beifpielmweife feien bier angeführt: ftreifige Mufter durd 
Nebeneinanderftellung verfchiedener Arten von einfahen Geweben (j. B. 
Croife= oder andere geföperte Streifen in einem Grunde von Muſſelin); 
Feine, durd Fußarbeit gewebte Deffins in glattem Stoffe, 3. B. Muffe: 
lin; die auf dem Stuhle geftidten und die durdhbrodenen Stoffe (S. 
1024, 1027), namentlid) Perfal und Muffelinz; Muſſelin und Tüll mit 
diden weißen Fäden in großen oder Fleinen Muftern broſchirt (eigentlich 
laneirt, ©. 1021); farbige broſchirte (meift lancirte) Mufter in Perkal, 
Jaconet, 2.5 die nämlihen Grundftoffe mit aufgefhweiften farbigen Deſ— 
find (S.1026); u. f. w. — Endlich ift der Piqué (S. 1030, 1031) 
anzuführen, den man in höchſt verfdyiedenen Muftern und von eben fo 
verſchiedener Beinheit anfertigt, wonach ald Kette Watergarn Nr. 20 bis 
50 und feft gedrebtes Mulegarn bis zu Nr 80, ald Einfhuß Mulegarn 
Nr. 80 bis 200 in Anwendung fommt. Der raube Piqué oder 
Piqué-Barchent ift eine grobe Sorte, bei welcher das Futter (S.1031) 
einen Köper hat, und glei dem rauhen Bardent (9.1126) aufgefragt 
wird, 

Außer den auf dem Webſtuhle geftidten Muffelinen (f. oben) wird eine 
bedeutende Menge dieſes Artikels mit Meifftiderei durch Handarbeit verfeben 
und fo in den Handel gebracht, weil auf diefem Wege eine weit größere Fein— 
beit und Munnichfaltigkeit der Zeichnungen erreichbar iſt. Die Legteren behufs 
der Handftiderei in Linien auf den Stoff zu tragen, bedient man ſich des 
Verfahrens, das Mufter mit dicht an einander gereibten Nadelftihen in Papier 
darzuftellen, durch ein ſolches Papierblatt als Schablone ein farbiges Pulver 
mittelft eines Filzwiſchers auf den Zeug durchzureiben, und nachträglich diefe 
punktirte Durchzeichnung zu befeftigen. Das Stehen der Schablonen geſchieht 
auf einer höchſt fcharffinnig erdachten medyanifhen Borrihtung (Schablonen: 
ſtechmaſchine, Stüpfelmafdine, machine A piquer) *). Eine aufrechte, 
21/, bis 3%, Fuß lange Stange, in welwer unten eine Nähnadel mit abwärts 
gerichteter Spige angebracht ift, wird dergeftalt aufgebangen, daß ihr unteres 
Ende innerhalb eines gewiffen Umfreifes nach allen Richtungen horizontal bin 
und ber bewegt werden kann. Zugleich it ein durch Tritt und Schwungrab 
zu bewegender Mechanismus vorhanden, welcher die Nadel in der Stange 
äußert fchnell auf und nieder zieht, jo daß diefelbe in umunterbrochener Folge 
und 30 bis 50 Mal in 1 Sekunde etwa ein Achteljol hoch gehoben und 
wieder niedergeftoßen wird. Diefe raſche Bewegung geftattet das Durchſtechen 
einer 4: bis 6fachen Lage Papier, ohne daß durch das Fortrüden der Nabel, 





*) Die Schablonenftshmafchine oder fogenannte Stüpfelmafhine Von 
Fr. Kohl. Leipzia, 1848. — Gewerbeblatt für Sadjen, 1843, ©. 326. — 
Polytehn. Journal, Bd. 91, S. 129. — Polytechn. Gentralbl. III. (1844) 
©. 154; Jahrg. 1846, ©. 785. 
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nach den Linien der Borzeihnung, deren Herausziehung aus dem gemachten 
Loche geftört wird; die Fortrüdungsgefhtwindigfeit muß nad der verlangten 
mebr oder weniger dichten Aneinanderreihbung der Löcher geregelt werden. Zur 
Haltung des Papiers und Regierung der Nadel gebraucht die mit der Mafchine 
arbeitende Perfon ihre Hände, zur Umdrehung des Echwungrades (von dem 
das Auf und Abfleigen der Nadel ausgeht) bat fie einen Fuß auf dem Xritte. 
In einem Zuge von 1 Zoll Länge entftchen 60 bis 100 Punkte oder Stiche, 
was, die oben genannte Gefchwindigfeit der Nadel in Hebung und Senfung 
vorausgefeßt, das Fortrüden um ungefähr einen balben Zoll pr. Eefunde cr- 
forderlihd madt. — Als Farbitoff zum UWebertragen der Muſter mittelft der 
geitochenen, Papierfchablonen wird eine gefchmolzene und höchſt fein gepulverte 
Miſchung von Kolophonium, Scellad und Indig angewendet; durch ein hei— 
Ges Plätteifen oder einen mit kochendem Waſſer geheigten Apparat bringt man 
fodann das blaue Harzpulver auf dem fo mit der Zeichnung verfebenen Stoffe 
zum Grweichen und Feſtkleben. 

Gine Stickmaſchine (machine ä broder), durch welche die Arbeit der 
Hanbftiderinnen vollfommen erfegt und ein as Mufter 30 bis 40 Mal 
zu gleicher Zeit in einem Stüde Muſſelin eingeftidt wird, ift im Glfaß erfun: 
den und nachher auch in anderen Zändern verbreitet worden *). 


4) Sammtartige Stoffe. 


Die fammtartigen Zeuge aus Baummolle find die bverfchiedenen 
Nbänderungen des Mancheſters (S.1039), wozu aud der fogenannte 
Baummwoll-Sammt gebört, da eigentliher Sammt (mwelder den Flor 
durch eine befondere Polfette erhält, ©. 1046) aus Baumwolle in der 
Negel nit gemaht wird. Die gröbften Sorten des Mandhefters haben 
Matergarn Nr. 12 zur Kette und Mulegarn Nr. 20 zum Schuß; feine 
Gattungen webt man 3.8. aus zweifädig gezwirnter MulegarnsKette Nr. 
32 (32 Gänge = 1280 Fäden auf Ellenbreite) und einfahem Schuß 
Nr. 245 oder aus zweifädig gezwirnter Kette Nr. 52 (40 Gänge = 1600 
Fäden in der Ellenbreite) und einfahem Schuß ebenfalls Nr 52. Manch— 
mal wird zum Grundſchuß gröberes Garn genommmen als zum Polfchuß. 


B. Das Weben. 


Die Fabrikation der meiften Baummolljeuge wird auf Handftühlen 
betrieben; dody werden glatte und geköperte Stoffe (bergugepschie Drud- 
und Futter-Kattune, Bardent, | Deinfleiderzeuge x.) in großer Menge aud) 
auf Kraftjtühlen verfertigt. Für die Handmweberei wird dad Kettengarn 
gefpult (S. 891), geſcheert (S. 893), aufgebäumt (S. 898), und ent= 
weder vor dem Aufbäumen oder nachher, auf dem Stuhle im Laufe des 
Derwebens, geſchlichtet (SS. 899); das Schußgarn bloß geſpult (S 910). 

Beim Scheeren der Kette berechnet fih die dazu erforderliche Garnmenge 
auf folgende Weife: Man multiplizirt die gewünfcdte Länge der Kette (in 
bannov. Ellen) mit der Anzahl von Gängen (zu 40 Fäden), welche fie ent: 
balten foll, und dividirt das Produkt durch 325/,: der Quotient drüdt aus, 
wie viel Schneller (nah engl. Weife, S. 1111) an Garn erfordert werben. 


*, Portefenille industriel, I. 193. — Pan de Mulhausen, VII. 209. — 
Polytehn. Journal, Br. 59, ©. . 
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Um 3. B. eine Kette von 56 Gängen (2240 Fäden) in 60 Ellen Länge zu 


60 x 56 
fcheeren, bedarf man — 1021/, Schneller, d. h. falls man Garn 


Mr. 20 anwendet, 5 Pfund und 3 Schneller (ba der Bruch, der Sicherheit 
wegen) für ein Ganzes genommen wird). — Bon der vortbeilhaften Anwendung 
auf der Mafchine gefhlichteter Ketten in der Handweberei wurde S. 909 ger 
handelt. — Zu Barchent, welcher geraubt werden foll (S. 1126), it — fofern 
mit der Schnellfhüge gearbeitet und in dieſer eine Schleiffpule, S. 911, an 
gewendet wird? — das Schußgarn zweckmäßig links aufjufpulen (ftatt wie 
gewöhnlich rechts), weil bei jeder Windung, die fih von der Spule berabziebt, 
ber Faden Ein Mal um fich felbit gedrebt wird. Lirgen nun die Windungen 
auf der Spule in der gewöhnlichen Art, fo gebt aus dem eben genannten 
Umftande eine Vermehrung des im Garne vom Spinnen aus befindlichen 
Dralles hervor; liegen fie aber entgegengefest (linfs), fo erfolgt umgefebrt eine 
Berminderung des Dralles, wonad der eingejchoffene Faden loderer und zum 
Aufrauhen geeigneter ift. 

Die Einrihtung der Webftühle ift aus der zweiten bis fünften Ab— 
theilung des I. Kapitels befannt. In der neuern Zeit ijt in England 
die Einrichtung des Handſtuhls zu glatten Stoffen weſentlich verbeifert 
worden, indem man diefem Stuhle ein gußeifernes Geftell gegeben, und 
feinen Bau überhaupt fo modifizirt hat, daß er fo viel als möglich zu 
leihtem und ſchnellem Arbeiten geeignet ift (der fo genannte dandy loom)*). 
Die Menge von Zeug, melde ein Weber auf einem Handftuhle in be= 
ftinmter Zeit verfertigen kann, hängt bon der individuellen Geſchicklich— 
feit und dem Bleibe des Arbeiters, bon der Güte des Stuhls und 
des Garnd, von der Art, Feinheit und Breite des Stoffes ab. Wenn 
Garn Nr. 20 verarbeitet wird, die Kette 1%, bannod. Ellen breit ift, 
und auf jeden Schuffaden nur Ein Schlag mit der Lade gegeben wird, 
fchießt ein geübter Weber mit der Schnellfhüre 70 Mal in der Minute 
ein, fo lange er nicht durch Abreißen von Kettenfäden, Auswechſeln der 
Schufipule, Mufbäumen des Gewebes, u. f. w. aufgehalten ift. 

In England produzirt ein febr geſchickter, fleißiger und kräftiger Weber 
auf einem Dandy-Loom täglich 8 Yards (121, hannov. Ellen) Schirting aus 
Geſpinnſt Nr. 40, 9%, Yards (42'/, hannov. 3olt) breit, mit 100 Ginfchlag- 
fäden in 1 engl. (96 in 1 bannov.) Zoll. Im Uebrigen ſchlägt man die täge 
liche Arbeit eines Handwebers in verfchiedenen Stoffen durdfchnittlic folgender 
Maßen an: Starfer Futter» oder Hemden: Kattun (fo genannter domestic) 
aus Kette Nr. 30, Schuß Nr. 20, 59 Einfhlagfäden in 1 bannov. Zoll, 11/4 
bannov. Elle breit, 16 bannov, Ellen; Kalifo aus Kette Nr. 40, Scyuf Nr. 
50, 11/, Elle breit, 14 bis 15 Ellen; Kambrif aus Nr. 30 bis 40, 1! Ellen 
breit, 8 bis 10!,, Ellen; Perkal aus Nr. 80 bis 100, 24/, Ellen breit, 5 
Ellen; Perkalin aus Kette Nr. 80, Schuß Nr. 90, 11, Ellen “breit, 10 bis 11 
Ellen; Muffelin, 2 Ellen breit, von grobem 7 bie 8) von feinem 4 bie5t/, Ellen. 

Für die Weberei mit Kraftſtühlen (S. 1053) wird die Kette auf der 
Spulmaſchine (S.891) gefpult, ſodann auf der Scheermaſchine (S.904) 
geleert, auf der Schlihtmafdhine (S. 906) geſchlichtet und aufgebäumt; 
das Cintraggarn wird ohne alle Vorbereitung (ausgenommen dad in 
manden Bällen Statt findende Benegen, ©. 912) in Geftalt der von den 
Mule-€ Mule-⸗Spinnmaſchinen gelieferten K er (cops, ©. 909, 1105) verarbeitet. 


*) y Berliner Zerdandlungen, VIII. 120. — Bulletin d’Encouragement, 
XXIX. 





Baummwoll: Weberei. 1131 


Bei gehöriger Uebung Fünnen zwei Perfonen (ein 15= bis 20jähriger Ars 
beiter und ein 12 jähriges Mädchen) gemeinfhaftlid 4 Kraftftühle beauf- 
fihtigen und bedienen, und damit mwöchentlih (in 80 Arbeitsftunden) 18 
bis 20 Stüd Scirting aus Garn Nr. 40, jedes Stüd (cut) 24 Yarde 
oder 371/, hannov. Ellen lang, verfertigen, boraudgefegt, daß der Stoff 
%Y, Yards (42/, bannov. Zoll) breit if, und 100 Schuffäden in 1 Zoll 
engl. (96 in 1 Zoll bannov.) enthält. Danach fommen ald Tages 
Arbeit auf 1 Kraftftuhl 28 bis 31 bannovd. Ellen, oder auf 1 Perfon 
56 bis 52 Ellen. In einigen Sabrifen find drei Stühle der Aufſicht 
und Beforgung einer einzigen Arbeiterin überwieſen. 

Die vorftehende quantitative Leiftung wird als ein (gewöhnlich nicht er: 
reichtes) Marimum anzufehen fein, wie ſchon aus der Bergleichung mit einer 
andern erfahrungsmäßigen Angabe hervorgeht. Nad) diefer liefert Ein Kraft: 
ftubl wöchentlihd 2 Stüd zu 64 hannov. Ellen — alfo 128 Ellen — Schirting 
von 36 hannov. ol Breite aus Garn Nr. 20, mit 80 Fäden auf 1 hannov, 
ou im Einſchuſſe; ober 96 Ellen deffelben Gewebes in 48 Zoll Breite. Die 
täglihe Leiftung beträgt hiernach beziehungsmweife 21%, oder 16 Ellen; über: 
haupt eine Zänge von verwebtem Einjhußfaden — 61440 Ellen, — wogegen 
nad Obigem 113568 bis 125736 Ellen eingefchoffen werden müßten. 


E8 folgen bier vier Angaben über Mafchinen: Sortimente und Arbeits: ' 
leiftungen mechanifher Baummwoll: Webereien: a) verfertigt Schirting aus Kette 
Nr. 20 und Schuß Nr. 24, 13/, hannov. Ellen breit, 66 Schußfäden in 1 
bannov. Boll; befigt 1 Kettenjpulmafchine mit 80 Spulen, 2 Kettenfcheer: 
maſchinen, 3 Schlihtmafchinen, 60 Kraftftühle, zur Bewegung eine Dampf: 
mafhine von 12 Pferdekraft; jeder Stubl liefert in einem Tage von 12 
wirklichen Arbeitsftunden 32 bannov. Ellen (eingefchoffene FKadenlänge = 88704 
Ellen). -— b) arbeitet Scirting aus Watergarn Nr. 16 zur Kette, und Mule— 
garn Nr. 18 zum Schuß, 35 engl. Zoll (11% 5. Ellen) breit, 2240 Fäden in 
der Kette, 70 bis 71 Schußfäden in 1 Zoll engl. (67 bis 68 in 1 Zoll hannov.); 
befigt 3 Spulmafchinen, jede mit 36 Spulen, 3 Scheermafchinen, 6 Sclidt: 
mafchinen, 128 Kraftftühle; jeder Stuhl liefert wöchentlich 5°, Stüd zu 25 
Vards, alfo 137°/, Yards oder 215 bannov. Ellen; demnach täglid faft 36 
Ellen (eingefhoflfene Fadenlänge = 87075 Ellen täglid). Ein jedes Stüd 
wiegt (ohne Schlichte) 8%, bis 81/,, Pfd. engl. (8 Pfd. hannov.) und erfordert 
67 Schneller Kettengarn, 74 Schneller Schußgarn. — ce) fabrizirt Druds 
Kattune aus Kette Wr. 36, Schub Nr. 38, 25'/, engl. (26°/, bannov.) Zoll 
breit, 1800 Fäden in ber Kette, 82 bis 85 Schuffüden in 1 bannov. Zoll; 
befigt 2 Spulmafdinen, 1 Scheermafdine, 3 Schlihtmafhinen, 100 Kraftſtühle 
(welche 112 Mal in 1 Minute einfchießen); liefert von jedem Stuhle wödent: 
ih (in 82 Arbeitsftunden) 166 hannov. Ellen, Jeder Stuhl verwebt alfo 
täglih durchfchnittlic 61604 Ellen Schufgarn. — d) liefert Drud:» Kattune 
aus Garnen Nr. 12 bis 16, und zwar von jedem Stuble täglich ungefähr 35 
Yards (54 bis 55 hannov. Ellen); enthält, nebft den nöthigen Spul-, Ketten: 
fcheer » und Schlichtmaſchinen, 560 Kraftftühle; befhäftigt ein Perfonal von 
350 Köpfen, nämlid 30 Männer (1 Auffeher, 10 beim Schlichten der Ketten, 
14 IZaglöhner um die Stühle in Ordnung zu halten, und Kettenbäume zu 
tragen, 5 Stüdbefeber, cuflookers) und 320 Mädchen (40 beim Spulen 
und‘ Kettenfcheeren, 280 beim Weben — indem Ein Mädchen zwei Stühle 
verfieht). Der Koftenanfhlag,. aus dem Jahre 1848, beläuft fih für 
die Epul:, Scheer:, und Schlihtmafdinen auf 1335, die 560 Kraftftühle auf 
5181 Pid. Sterling, zufammen alfo 6516 Pfd. St. (oder etwa 44500 Rthlr.) 
an Ort und Stelle in Mandhefter ; ungerechnet Transport, Aufftellung, Dampf: 
maſchine, Zransmiffionszeug und Gebäude. — 
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C. Appretur der Baumwollzeuge. 


Die Zurichtung oder Appretur der Gewebe (appret, finishing) 
begreift diejenigen Operationen, durd melde den vom Webſtuhle genom— 
menen Stoffen die ihnen als Handelswaare nötbige äußere Beſchaffenheit 
gegeben wird. Nach der Art der Zeuge und nad dem Gebraude, zu 
welchem fie beſtimmt find, ift die Appretur verſchieden. Meiſt gebt man 
indeifen wenigftens auf die Hervorbringung einer gewiſſen Glätte (die oft zum 
Glanze gefteigert wird) und eines mäßigen Grades von m Steifpeit and. Nimmt 
man den Ausdrud ag in feinem teiteften Sinne, fo fchließt dere 
felbe auch das Bleiben, Färben und Druden ein: Arbeiten, melde 
weſentlich ganz auf chemiſchen Grundfäßgen beruhen, und deshalb hier nnr 
mit Wenigem beiproden werden follen. Ueberhaupt find die rüdfichtlid 
der Appretur in Betradtung fommenden Arbeiten folgende: 


1) Das Sengen oder Brennen (griller, grillage, singeing), 
weldhes mit dem größern Theile der Baummollzeuge (namentlich mit 
Druck-Kattunen, Kambrik, Perfal, Iaconet, Muffelin, Organdy, Tüll, 
Mancheſter 20.) vorgenommen wird, hat den Zived, die auf der Zeugflädhe 
hervorragenden Fäſerchen wegzubrennen, damit das flaumige rauhe Anz 
fehen der Stoffe verſchwindet. Gewöhnlich wird dad Sengen vor jeder 
andern Appretur, mit dem direft vom Webſtuhle Fommenden ganz rohen 
Gewebe, vorgenommenz zuweilen jedoch in einer fpätern Periode, nämlid 
entweder nachdem die Waare im Waffer geweicht, in der Walfe gewafchen und 
twieder getrodnet iſt; oder nad Vollendung der Weißbleihe: im Ießtern 
Falle muß man auf das Sengen nodmaliges Waſchen und Trodnen 
folgen laffen, um das vom engen entftehende ſchmutzige Anfehen zu 
befeitigen. Die Methode, zum Sengen erjt nad) vorgängigem Reinwalken 
oder nad der Bleiche zu fdhreiten, gewährt den Vortheil, daß auch dies 
jenigen Härchen entfernt werden, melde in dem rohen Gewebe vermöge 
der Schlichte angeflebt find und erft durd die Neinigungsarbeiten zum 
Vorſcheine kommen. Nach Umftänden werden entweder beide Seiten der 
Zeuge, oder es Wird nur die eine (rechte) Seite gefengtz; erforderlichen 
Balls wiederholt man das Sengen zwei, drei, auch vier Mal, bis der 
beabfichtigte Erfolg genügend erreicht it. Man bedient fi berfchiedener 
Sengmafdinen (machine A griller, singeing machine). Das 
Mittel zum Sengen ift entweder alübendes Mtetall, Über welches der Zeug 
ziemlich raſch durd eine mehanifhe Vorrihtung weggezogen wird; oder 
eine über die ganze Zeugbreite fih erftredende Slamme, die man auf 
gleihe Weife wirken läßt; oder ein Strom ftarf erhigter Luft. 


a) Im erften Falle wendet man Gußeifen, beffer aber (der geringern 
Drhdation wegen) Kupfer an, und zwar in berfchiedener Geftalt, wonach 
man Stabjengerei und Zplinderfengerei nunterfheidet. Bei der Stab: 
fengerei bedient man fid) eines maffiven vierfeitig prismatifchen oder 
tie ein Zylinder-Abſchnitt geitalteten Stabes, deifen Länge etwas größer 
ift, als die Zeugbreite, und der, nachdem er in einem Ofen zum ziemlich 
hellen Notbalüben erbigt ift, borizontal auf die Mitte eines Geftells ge— 
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fegt wird, wo nur feine Enden aufruhen *).. Der zu fengende Stoff ift 
auf einer (maffiv hölzernen oder aus Latten hohl und hafpelartig zu— 
fammengefegten) Walze aufgerollt, melde an einem Ende des Geftelle 
drehbar (parallel zit dem Metalfftabe) eingelegt wird. ine ähnliche 
Walze befindet fih, anfangs leer, an dem andern Ende des Geftelle. 
An dem Anfange des auf der vollen Walze befindlichen Zeuges ift ein 
Stück Leinwand oder Kattun angenäht, meldyes bi8 zur leeren Walze 
bingeführt und auf derfelben befeftigt wird. Dreht man fodann dieſe 
Walze mittelft einer Handkurbel um ihre Achſe, fo zieht fie den Stoff an 
fih und rollt ihn auf, wobei er über dem glühenden Stabe, in genauer 
Berührung mit demfelben, bingeht. Die zweckmäßige Geſchwindigkeit des 
Zeuges beträgt hierbei durdfhnittlid 3 Buß in der Sekunde; grobe 
dicke Gewebe fünnen natürlich eine etwas geringere Gefhwindigfeit vers 
tragen, als leichte und feine. Die Zeuge dampfen (rauchen) ziemlid) ſtark 
während des Sengens, und nehmen dadurch, wenigſtens theilmeife, eine 
gelblihe Barbe an. Der Stab muß forgfältig von loſe anhängenden 
Zundertheilen und Sciefern rein gehalten werden, melde Löcher in das 
Gewebe brennen, wenn fie durd daffelbe Tosgeriffen und mitgeführt 
werden. 

Das Stabfengen if die ältefte und unvollfommenfte Berfahrungsart, jeßt 
fat überall aufgegeben, weil fie durdy das nöthige Transportiren und oftmalige 
neue Grbigen des Stabes viel Beitverluft und Neberarbeit verurfacht, auch 
wegen der Unſicherheit des Higegrades leicht entweder bas Berbrenn:n des 
Zeuges oder eine unvolllommene Wirkung zur Folge bat. 

Bei der Zhlinder-Sengerei (grillage à la plaque, grillage 
au cylindre) ift der Hauptbeftandtheil gewöhnlih ein gußeifernes hohles 
Shlinder-Segment (3. B. 4 bis 6 Buß lang, 11 Zoll breit, 4°/, bis 5 
Zoll body, Y, bis 1 Zoll did), welches horizontal (oder, megen. befferen 
Zuges der darunter befindlichen Steinfohlenfeuerung, ſchwach anfteigend) 
in der Dede eines gemauerfen Ofens eingefeßt ift, fo daß es feine Fonvere 
Fläche nah oben kehrt''). Der Apparat zur Bewegung des Zeuges ift 
mwejentlich der nämliche, wie bei dem Stabfengen; außerdem ift eine Vor— 
richtung vorhanden, durd melde der Zeug auf den glühenden Zylinder 
niedergehalten, und im Augenblide des Stilfftehens ſchnell von demfelben 
aufgehoben wird. Iſt der Zylinder von Kupfer, fo beträgt feine Dide 
nur Zoll oder höchſtens 2 Linien. 

Kupferne Zylinder haben vor eifernen ben Borzug einer anfehnlichen 
Steinfohlen » Erijparung (da fie dünner find und bie Wärme beffer leiten), fo 
wie weit größerer Dauerhaftigfeit: ein gußeiferner Zylinder von !/, Zoll Dide 
gebt bei ununterbrocyenem Gebraude in einer Woche zu Grunde, ein fupferner 
von 1/5 Zoll Stärke erft in 3 Monaten. — Manchmal wird ftatt des unbe: 


nn 


*) Sprengel’s Handwerfe und Künfte in Tabellen, 12. Sammlung, Berlin 
1774, ©. 440. ; 

*") Roland de la Platiöre, l’art du fabricant de velours de coton, Paris 
1780, p. 15. — Annales des arts et manufactures, Tome 28, p. 155. 
— Magazin aller neuen Erfindungen ıc. Bd. 6, Leipzig 1808, ©. 217. 
— Borgnis VII. 308. — Schubartb, Handbuch der technifchen 
Ghemie, 3. Aufl. Berlin 1840, Bd. 3, ©. 246. — Technolog. En: 
Flopädie, VIII. 132. — Brevetis XI. 119. 
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weglichen boblen Zylinderabfchnittes eine mafjive ganze Walze angewendet, die 
fi) über dem Feuer langfam (in einer der Bewegung des Beuged entgegen: 
geiegten Nichtung) um ihre Achfe dreht, und alfo in jedem Momente einen 
neuen, frifch gebeigten, Theil ibrer Oberfläche dem Zeuge barbietet. 

b) Das Sengen mittelft einer Flamme (Namber) wirft, menn 
diefe Letztere intenfiv genug ift, fchneller und vollfommener als das Sen 
gen mittelft glühenden Metalld; insbefondere Fünnen bei geföperten, ge» 
rippten und gemufterten Zeugen nur mittelft einer Flamme die tiefer 
liegenden Theile der Fläche völlig rein ausgefengt werden. Es find 
Apparate zum Sengen mittelft Delflammen *), Weingeiftflammen*) und 
Gasflammen ““) in Anwendung gekommen; allein die Flamme einer 
Dellampe befhmugt durdy dabei unvermeidlihen Naud die Zeuge, und 
ift nicht ohne Schwierigkeit fo zu reqguliren, daß fie auf der ganzen 
Breitenausdehnung des Stoffs gleihe Stärke hat; die Weingeiftflamme 
ift Poftipielig, und gibt nicht genug Hiße zum Sengen ſtarker und dichter 
Zeuge, taugt demnach eigentlih nur für Muffelin, Tüll u. dal. Die 
Gasflamme, deren Anwendbarkeit Feiner Beſchränkung unterliegt, ift daher 
neuerlid unter allen drei Arten allein beibehalten worden, und ihr Ges 
braudy hat die größte Verbreitung unter fämmtliden Methoden des 
Sengend erlangt. Man bedient fill zum Sengen mit Gas (Gafen, 
gassing) ded Kohlenwaſſerſtoffgaſes, das durch Deftillation der Steine 
Fohlen oder ded8 Torfs gewonnen, in einem Gafometer gefammelt, und 
aus diefem durch Nöhren an die Sengmaſchine geleitet wird. Dort 
firömt es dur kleine (etwa 4, Linie im Durchmeffer haltende) 
Zöher aus, melde nahe bei einander, in einer einfachen oder 
doppelten Reihe, in der Wand eines horizontal liegenden Roh— 
red angebraht find. ntzündet bilden dieſe zahlreichen feinen Gas— 
firöme eine zufammenhängende Blamme, melde quer über den Zeug, 
von einer Kante beffelben bis zur andern, fi erftredt. Die Vor— 
richtung zur Leitung und Bewegung des Zeuges (welcher über oder neben 
der Gasflamme bergeht) 'ift auf berfchiedene Weiſe einzurichten. Die 
Wirkung der Blamme zu verftärfen, läßt man entweder das Gas ünter 
ziemlich bedeutender Preffung aus dem Gafometer in das Brennrohr 
treten, oder bringt durd einen Luftſaugungs-Apparat einen Zug hervor, 
der die Flamme in die Poren des Gewebes hinein (bei ſehr loderen 
Stoffen auch wohl ganz bindurd) reißt. 

Es kann bier angeführt werden, daß man auch (auf einer angemeffen ge- 
bauten Garnjengmafchine ““) baummwollenes Garn mittelſt Gas: 

*) Bulletin d' Encouragement, XVII. 18. 
*) London Journal of Arts and Science, 1824, November. — Polytechn. 

Journal, Bd. 16, S. 203; Bd. 29, ©. 111. — Brevets, XLV. 39, 
***) Bulletin d’ Encouragement, XVII. 315. — Jahrbücher, I. 375; 

VI. 303. — Christian, Mecanique, Ill. 437. — Polytehn. Journal, 

Bd. 16, ©. 450. — Brevets XXXI. 27; XXXV. 323; XXXVII. 

64; XLVI. 261; LIE. 135, 264. — Gewerbeblatt für Sachſen, Jahrg. 

1338, ©. 309. — Techniſches Wörterbuch, nach Ure's Dictionary of 

Arts von Karmarſch und Heeren. Bd. IH. Prag 1844, ©. 267. 
) Hartmann, Handbuch des Baummollen-Manufakturwefens, S. 394. 

— Polytehn. Journal, Bd. 63, S. 360. — Brevets XXV. 73. 
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flammen fengt, namentlich ſolches, woraus ſehr feiner Zwirn zur Bobbinet: 
Fabrikation verfertigt wird. Es erlangt dadurch mehr Glätte und Gleichheit, 
und wird in Folge des Gewichtöverluftes feiner, d. h. fleige in der Nummer, 
z. B. aus Nr. 90 wird Wr. 95. 

c) Der glühenöheiße Luftſtrom aus dem zmwedmäßig geftalteten 
Schornftein eines Gebläfeofens ift zum Sengen der Gewebe zu ges 
brauchen *)., Am einfachften kann ein mittelft heißer Luft wirkender 
Sengapparat auf folgende Weiſe eingerichtet werden: In einem ge= 
mauerten Dfen wird in einer 12 Zoll breiten, 12 Zoll tiefen, an Länge 
um 12 Zoll die Zeugbreite übertreffenden, mit Roſt verfehenen Grube ein 
Holjkohlen= oder Kofefeuer in lebhaften Brennen erhalten. Das eiferne 
Dad des Dfens, über welchem ganz nahe der Stoff bingeführt wird, 
enthält zum Austritt der heißen Zuft einen 0.05 bis 0.25 Zoll breiten 
Spalt feiner ganzen Länge nad). 

2) Das Scheeren (londre, tonte, tondage, cropping, shearing), 
jiemlih häufig angewendet, um Kattune von dem auf ihrer Oberfläche 
befindlichen feinhaarigen Blaume zu befreien. Der Zwed des Scheerens 
ift. demnach der nänliche, wie der ded Sengens; und in den Babriken, 
wo man die Kattune ſcheert, it diefe Behandlung in der That an die 
Stelle des Sengend getreten, bor welchem es mehrere Vorzüge bat: 
1) Das Sceeren fann in jedem beliebigen Zofale vorgenommen merden, 
und erfordert weniger Raum als das Sengen, welches feuergefährlid) ift 
und Schmuß verurfadt; 2) beim Sceeren find die Stoffe weniger der 
Gefahr einer Beihädigung ausgeſetzt; 3) das Sceeren wird jedenfalls 
mit den fehon gebleidhten Stoffen vorgenommen, entfernt daher auch dies 
jenigen Härchen, welde in dem rohen Zeuge durd die Schlichte angeflebt 
find, alfo beim Sengen, wenn diefes, wie gewöhnlid, vor dem Bleichen 
Statt findet, unverfehrt bleiben, und nachher in der Bleiche (bei Fort— 
-fhaffung der Schlihte) wieder aufftehen. Dagegen ift allerdings zu bes 
merken, daß durch dad Sceeren die Härden nicht gänzlich entfernt, 
fondern nur berfürzt werden, fo daß die Zeugflähe eine gewiffermaßen 
jammtähnlide zarte Flaumdecke behält; allein gerade diefe Beihaffenheit 
ift für das Bedruden — im Befondern bei leichten (lofen) Kattunen — 
vortheilhaft; mweil das lodere Gewebe dadurd eine Art Dede befikt, auf 
welcher die Drudinufter ſich voller oder fatter ausnehmen. — Das Schee— 
ren bejteht in dem Abfchneiden der Flaumhärchen mittelft einer ſcheeren— 
artigen Borridtung auf der Scheermaſchine (tondeuse, shearing 
machine), twelde mwejentli mit den Tuchſcheermaſchinen übereinſtimmt, 
und daher gegenwärtig Feiner befondern Erklärung bedarf. 

Man gibt der Scheermafchine eine ſolche Gefhwindigfeit, daß ein Stüd 
von 50 hännov. Ellen in 6 Minuten gefchoren wird. Um bie gefchorenen 
Kattune vor dem Bedruden von noch anhängenden Fäſerchen zu reinigen, dıent 
eine Borrihtung zum Bürften derfelben, welche entweder beim Aufbäumen des 
Stofis für die Drudmafcdine in Anwendung gebradt, oder mit der Walzen: 
druckmaſchine felbft verbunden werden kann *). — Auch die Beaverteens 
und Moleffins (S. 557) pflegt man zu fcheeren, jedoch nicht um das Haar 





*) Jahrbücher VII, 304 — Polytehn. Journal, Bd. 16, S. 01. 
9) Polytehn. Journal, Bd. 111, S. 332. 
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thunlicht wegzunehmen, fondern um daffelbe kürzer und recht gleichmäßig zu 
machen. 


3) Das Bleihen (blanchiment, bleaching)*), wird nidyt nur 
mit denjenigen Baummwollftoffen vorgenommen, welche weiß in den Hans 
del und zum Verbrauch fommen follen, fondern audy ald Borbereitung 
zum Bärben und Druden. Baummollene Zeuge merden niemald aus 
gebleihhtem Garne gewebt, und Garn wird daher nur in fofern gebleicht, 
als ed entweder zu Dodten, zu Strid-, Stid- und Nähzwirn beftimmt 
ift, oder vor dem Berweben gefärbt werden muß. — Die Baummwollfafer 
ift (mit einziger Ausnahme der gelben Nanking = Baumwolle, S. 1063) 
von Natur weiß; allein es hängt ihr eine Art ſchwach gefärbten Firniffes 
an, welcher nicht nur das reine Weiß verdedt und etwas ins Gelbliche, 
Nöthlihe ꝛc. fhattirt, fondern aud die Verbindung mit den Barbftoffen 
beim Färben erfchwert. Die Zerftörung oder Wegfhaffung diefer Sub— 
ſtanz ift demnad der Zwed des Bleichens. Die rohen Baummwollgewebe 
find ferner durch die Schlidte, mit welcher ihre Kettenfäden zubereitet 
wurden, fo mie mit mancherlei zufälligem Schmutze berunreinigt. Dem 
Bleichen felbft geht deshalb eine Reinigung voraus, melde gewöhnlich 
dad Entfhlidten (maceraltion, steepipg) genannt wird, meil ihr 
Hauptzweck in der Entfernung der Schlichte befteht. Man weicht zu dies 
fem Behufe die Stoffe in Bütten mit lauwarmem MWaffer 36 bis 48 
Stunden lang ein (mobei die Schlichte in Gährung geht), und wäſcht 
fie dann im Bluffe aus freier Hand, oder unter Zuleitung bon Waſſer 
mittelft einer mechaniſchen Vorrichtung (S. 1137). Die entjchlicyteten 
Zeuge werden nun entweder durch die Nafenbleihe oder durd die Chlor- 
bleihe weiß gemacht; letztere Bleihart ift bei Stoffen aus Baummolle 
allgemeiner als erftere, ja faft ausſchließlich, in Anwendung. 

Dei der Nafenbleide (Sonnenbleidhe, nmatürliden 
Bleiche) werden die gereinigten Zeuge entweder fogleih, oder nachdem’ 
fie erft ein Paar Tage lang auf der Wiefe (dem Bleihplan, bleach 
green, bleach field) ausgebreitet und dort dem Lichte und der Quft aus— 
gefeßt worden find, mit einer kochenden ſchwachen Pottafchen= oder 
Aetzkali-Lauge behandelt (da8 Bäuchen, Büken, Sedteln, cou- 
lage, bucking); dann im Fluffe gemwafhen (gefhweift) und durd 
Walken oder Prätfhen (Pantfhen) vollftändig gereinigt; durd 
5 bis 6 Tage auf den Bleichplan gelegt; und fo abwechſelnd überhaupt 
drei oder bier Mal gebäudt, nad jeder Bäuche (auge) aber auf den 
Plan gebradt. Mean befolgt hierbei ein zweifaches Verfahren: Entweder 
wird der Zeug nad dem Bäuchen ungewafchen (alfo mit der alfalifchen 
auge durchdrungen) auf die Wiefe ausgelegt, und dafelbft täglich 2, 
auch 3 Mal mit weihen Waffer begoffen (naffe Bleidye); oder man 
ſchweift und prätfcht (walkt) ihn nad dem Laugen, entfernt dadurd alles 
Alkali, bevor man ihn auslegt, und begießt ihn nit, mährend er auf 
dem Plane liegt (trodene Bleihe). Die naffe Bleihe ift wirk— 


— — — — — 


) W. H. v. Kurrer, bie Kunſt, vegetabilifhe u. a. Stoffe zu bleichen. 
8. Nürnberg, 18313 — Supplement dazu, 1838. — Schubarth, 
Handbuch der techniſchen Chemie, 3. Aufl. III. 243. 


Waſchmaſchinen. 1137 


ſamer als die trockene, und verurſacht einen größern Gewichtberluſt an 
den Stoffen. Zuletzt werden die Zeuge Ein Mal 12 bis 24 Stunden 
lang in ein kaltes oder lauwarmes Sauerbad (eau sure, sours, ausl 
Theil konzentrirter Schwefel- oder Saljfäure und 60 bis 80 Th. Waffer) 
gelegt, forgfältig gefhweift, gemalt oder geprätfcht, wieder gefhweift, ge= 
trodnet. — 

Die Chlorbleide (chemiſche Bleiche, Kunftbleide, 
Scnellbleide, bin und wieder Firbleiche genannt) führt in bes . 
deutend Fürzerer Zeit zum Ziele als die Nafenbleihe, und bringt nur bei 
undorfihtiger Anwendung des Chlord Gefahr für die Beftigfeit der Stoffe. 
Man bleicht mittelft Chlorwaſſer oder mittelft Chlorkalfauflöfung (aud) 
Chlorfali oder Chlornatron), und ändert oft "in Einzelheiten das Ver— 
fahren mannidfaltig ab. Die entſchlichtte Waare wird z. B. 2 Stun 
den lang mit einer durd Kalk ätzend gemachten Pottafchenlauge gekocht, 
im Bluffe gefpült (gefhweift), ausgewalft oder geprätfcht, und wieder 
gefpült. Dann wiederholt man fogleih das Koden mit (jegt ftärferer) 
Zauge, fpült, walft und trodnet die Zeuge; legt fie 20 bis 30 Stunden 
lang in Chlorwaffer oder Chlorfalfauflöfung; reinigt fie durd Spülen 
und Walken; foht fie neuerdings in Lauge; bringt fie in ein zweites 
Bad von Chlorwaffer oder Chlorkalk, worin fie jegt nur 12 bis 20 
Stunden verweilen; wäſcht und mwalft fie rein: legt fie 18 bis 30 Stun— 
den lang in ein Sauerbad (f. oben); und beendigt das Berfahren 
durh Spülen, Walfen, abermaliges Spülen und durh das Trodnen. 
Defterd wird die Waare nad) dem auf das zweite Chlorbad folgenden 
Auswaſchen (vor Anwendung des Sauerbades) ein Paar Tage auf die 
Dleihwiefe gelegt. — Die Gewichtsberminderung in Bolge der Bleiche 
beträgt 12 bis 15 Prozent, wovon der größte Theil auf die in der 
Vorbereitungsarbeit weggefhaffte Schlihte zu rechnen iſt. — 

Beim Bleihen (und übereinftimmend in der Bärberei und Kattun— 
druderei) Fommen, außer den nöthigen Gefäßen, verfhiedenartigen Bäuch— 
oder Zaugen=Apparaten und den erforderlichen Nebengerätbichaften, mebrere 
mechaniſche VBorrihtungen in Gebrauch, deren bier in Kürze gedadht wer— 
den fol. Es find dieß die Maſchinen und Apparate zum Waſchen und 
Prätfhen, zum Auswinden oder Auspreffgn, fo wie endlid zum Trodnen 
der Zeuge. 

a) Eine fehr einfahe und braudbare Waſchmaſchine iſt folgende 
MWalzenwafhmafhine (clapaud), welche, über einem Bade oder®luffe 
aufgejtellt, mit wenig Handarbeit die Neinigung der Zeuge bewirft*). 
In einem Geftelle aus Holz liegen zwei horizontale hölzerne Walzen, von 
mweldyen die untere glatt, die obere (melde bloß vermöge ihres eigenen 
Gewichtes auf jener laftet) ringsum mit groben runden Längenrippen 
verſehen (geriffelt, nefurdht) if. Der zu mafchende Zeug wird an den 
Enden zufammengenäbt, zwiſchen die Walzen gelegt, und hängt übrigens 
in das MWaffer binab. Drebt man nun die untere Walze mittelft einer 
Hañdkurbel um, fo fommt der Zeug in eine zirfulirende Bewegung, wo— 
bei die Walzen ihn am ſich ziehen, drüden und auspreffen, ins Waffer 


— — — — 
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fallen laſſen, wieder auspreffen, u. f. fe Man kann, wenn man bie 
Walzen lang genug macht, mehrere Zeugftüde neben einander zwiſchen 
diefelben legen und gleichzeitig bearbeiten. — In größerem Maßftabe, 
zum Betriebe durch Elementarkfraft, wird diefe Mafchine folgender Maßen 
eingerichtet’): Die Walzen, welche beide glatt find, haben 15 Buß 
Länge, die obere ift 14, die untere 3, Fuß did. Don der Waare 
werden viele Stüde zu eimer großen Länge aneinandergeheftetz man läßt 
„diefelbe — mit Hülfe einer unterhalb befindlichen (10 Zoll diden, in einem 
mit Zus und Abfluß verfehenen Wafferbehälter liegenden) Rückleitungs— 
walze — 12 bis 15 Mal, bandförmig quer zufammengefhoben, zwiſchen 
den zwei Preßwalzen durchgehen (4 Buß in 1 Sefunde), fo daß fie ftetig 
an fo vielen Punkten zu  gleiher Zeit bearbeitet wird. Man verbindet 
auch wohl zwei Maſchinen diefer Art in folder Weife, daß die Waare 
von der einen unmittelbar an die andere übergeht und dort die nämliche 
Bearbeitung wiederholt erleidet. — 

Spülmafhinen (rinsing machine) für Bärbereien und Kattun= 
drudereien, ftatt der borjtehenden Walzenmafhine, des nachher folgenden 
Waſchrades ꝛc. namentlih beim Spülen oder Auswaſchen feinerer, eine 
zarte Behandlung fordernder Stoffe angewendet, find von mancherlei Art. 
Einige beruhen wefentlih auf der Anordnung, die Waare mittelft Lei— 
tungswalgen im Zickzack durd den Spülwafferbehälter hindurdyuführen””); 
dabei kann zweckmäßig der Behälter in folder Weife abgetheilt fein und 
von dem Waffer durdftirömt werden, daß der Zeug auf feinem Wege 
zuerſt mit dem ſchon ſchmutzigſten Theile de8 Waſſers, dann ſucceſſib 
mit reinerem und noch reinerem, fchließlih mit ganz reinem Waffer in 
Berührung kommt”). Eine andere Konftruktion ift folgende’): Die 
der Breite nad zufammengefalteten Zeugftüde (z. B. 20 neben einander) 
find, jedes einzeln, an ihren Enden zufammengeheftet — aljo endlos — 
über zwei Walzen (don melden die untere fid) im Wafferbehälter befin- 
det) gelegt, und zirkuliven durd die Umdrehung diefer Walzen, ‚während 
aus zwei quer dabor liegenden, in der Wandung durdlöderten Röhren 
MWafferftrahlen dagegen fpriken, und eine fhlagende oder ftreichende Wir— 
fung auf fie ausgeübt wird: theils durd ein um feine Achſe ſich drehen» 
des bierfeitiged Prisma, theild durch Schläger von Segeltud mit Kaut— 
Ihufriemen befegt. Die Anwendung mehrerer folder ſtreichender vierfeitigen 
Prismen kann mit dem SHindurdpleiten durch einen Wafferbehälter vers 
bunden werden 7). 

Ein ſehr allgemein angewendeter Wafhapparat find die Waſch— 
räder (roue à laver, roue a lavage, wash- wheel, dash- wheel+-r). 


) Polytehn. Journal, Bd. 95, ©. 350. 

) Polytehn, Journal, Bd. 95, S. 347. 

"+, Techniſches Wörterbuh, nah Ure, von Karmarfch und Heeren, 
111.317. — Polytechn. Journal, Bd. 95, ©. 346. — Deutſche Gewerbe: 
zeitung, 1846, ©. 490. 

+, Polytehn. Journal, Bd. 103, ©. 169. 

7) Polygtehn. Sournal, Bd. 116, ©. 339. 

+) Polytechn. Journal, Bd. 5, ©. 428; Bd. 22, S. 59; Bd. 34, ©. 349. 
— Bulletin d’Encouragement, XX. 51. — Christian, Mecanique, 
III. 386. — Borgnis VII, 274. — Rees, New (yclopaedia, Vol. IV. 
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Ein Waſchrad ift eine hölgerne Trommel von 614, bis 7 Buß Durd- 
meffer und 2 bis 27,5 Buß Tiefe, welche fih an horizontaler Welle 
umdrebt. Es befteht aus zwei parallelen Preisrunden Böden, einem 
jelindrifchen Kranzge und vier wie Halbmeffer geftellten Sceidewänden, 
wilde von der Welle bis an den Kranz reihen, und das Innere in bier 
glich große Zellen. abtheilen. Diefe Scheidewände find mit Langen, 1 
bis 1%/, Zoll breiten Spalten verfehen, damit das Waſſer aus einer 
“ Zelle in die andere fließen fann. Ein Rohr führt das Waffer zu, wel— 
des durch einen ringförmigen, Ponzentrifh mit der Welle angebrachten 
Spt des bintern Bodens (oder durd einen Kreis bon Löchern, welche 
die Stelle dieſes Spaltes vertreten) in das Innere des Rades einſtrömt. 
Eben dieſer Boden enthält nahe am Umkreiſe eine Menge kleiner Löcher, 
duch melde das ſchmutzige Waffer, von der Zentrifugalfraft und der 
Schwere getrieben, wieder austritt. In dem bordern Boden befinden fich, 
den bier Zellen oder Abtheilungen des Rades entfpredend, vier große 
runde Oeffnungen (von 12 bis 15 Zoll Durdmeffer) zum Einlegen und 
Herausnehmen der Zeuge. 

Man gibt in jede Zelle 1 oder 2 Stüd Kattun ır. (je nachdem bie Stüde 
lang und breit find), und nimmt fie nah 6 bis 8 Minuten, indem man das 
Rad ftill ſtehen läßt, wieder berausz; baber können in 13 Stunden mit 2 
Wafhrädern 700 bis 1200 Stüd gewafhen werden. Die Räder madhen 20 
bis 25 Umprebungen in der Minute (nicht mehr, damit die Zeuge nicht durch 
die Fliebfraft an den Kranz getrieben werden, fondern unaufbörlih von einer 
Scheidewand auf die andere fallen, und ſich durch diefe Bewegung beffer rei: 
nigen). Zur Bewegung eines Wafchrades find 1%, bis 2 Pferdefraft er: 
forderlich. 

Was durd die eben erwähnte fallende Bewegung der Zeuge in den 
MWafchrädern bewirkt wird, erreiht man noch vollkommener durch Schla— 
gen mittelft Hämmer oder hammerartiger Hölzer, bei den Walken und 
Prätſchmaſchinen. Die Walke (Walfmühle, wash-stock*) zum 
Reinigen der baumwollenen Zeuge gleicht im Baue weſentlich den Walk— 
mühlen der Tuchfabriken (von welchen im 5. Kapitel geſprochen wird), 
hat aber viel leichter Hämmet. Zwei Waſchhämmer, von einer 
Daumenwelle gehoben und jeder ungefähr 30 Mal in 1 Minute ſchla— 
gend, arbeiten gemeinſchaftlich in einem Loche oder Napfe des Walkſtockes, 
und kneten, indem fie auf die Waare fallen, dieſelbe durch, während das 
Waſſer, mweldes von oben in die Näpfe geleitet wird, und unten durd) 
ein Loch wieder abflieft, den Schmutz fortführt. Vier bis ſechs Stüde 
Zeug werden gewöhnlid zugkid in einem Walkloche behandelt. 

Die Prätfhmafdinen (Pantfhmafdinen, batloir) find 
verfchiedentlich eingerichtet. Gewöhnlich enthalten fie mehrere parallel neben 
einander liegende borizontale Klopfhölzer (Waſchbleuel) von ber Ges 
ftalt ziweiarmiger Hebel, deren vordere Arme (Köpfe) ziemlid did und 
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Artikel Bleaching. — Schubarth, Handbuch der techn. Chemie, 
3. Aufl. II. 247. — Techniſches Wörterbuch, nach Ure's Dietionary of 
Arts von Karmarfb und Heeren, 111. 572. 

) Polytehn. Journal, Bd. 22. 9.59. — Mittheitungen, Lief. 52 (1847), 
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Ihmwer find. Der hintere, fürzere Arm (Schwanz) eined folden Holzes 
dient ald ein Stiel, welder, indem er von den Däumlingen einer Welle 
niedergedrüdt wird, die Hebung des Kopfes veranlaßt, worauf Leßterer 
bon felbjt wieder herabfällt, und auf eimen Tiſch fchlägt, wo die zufams 
mengefalteten Zeuge liegen und von darauf fließendem Waſſer beftäntig 
ausgefpült werden. Diefer Tifh ift entweder mit Ninnen verfehen, in 
welche die Köpfe der Klopfhölzer fallen, und in dieftm Balle unbemweglid ; 
oder er ftellt eine ebene Blädhe dar, und wird dann dur die Mafchineie - 
entweder in der Richtung feiner Länge bin und ber gefhoben, oder (bei 
freisförmiger Geftalt) langfam um feinen Mittelpunkt gedreht‘). Der 
Prätſchmaſchine mit unbeweglichem Tiſche gibt man wohl aud eine folde 
Einrihtung, daß flatt mehrerer Klopfhölzer ein einziges angebradt ift, 
deffen Kopf die Geftalt eines mit Querleiften verfehenen Rahmens bat; 
wobei ze Zeug durh Walzen langſam über den Tiſch forkgezogen 
wird’*). | 

Nähere Angaben über eine Prätfhmafhine mit rundem Tiſche und ſechs 
Wafchbleueln. Der Tifh bat 15 Fuß Durchmeffer und dreht fih in 7%, Mi: 
nuten Ein Mal um. Die Bleuel find im Ganzen 91/, $uß lang, wovon 7! 
Fuß auf den Kopf und 2 Fuß auf den Schwanz fommen; fie heben der Reihe 
nad, jeder 32 Mal in 1 Minute, fo daß überhaupt 192 Schläge pr. Minute 
fallen, Der Bleuelfopf ift 9 Zoll breit, 3 Zoll did; der Hub beträgt am 
äußerften Ende des Kopfes nahe 3 Fuß. 

b) Um die mit irgend einer der vorſtehenden Maſchinen gereinigten 
Zeuge ‚von dem größten Theile des Waflers zu befreien, und dadurd zum 
Trocknen vorzubereiten, werden fie ausgewunden oder audgepreßt. Das 
Auswinden, Ausringen, Wringen, tordre, wringing) durd 
Zufammendrehen aus freier Hand ift eine mühſame, zeitraubende Arbeit, 
bei welcher feine Gewebe leicht befhädigt werden. Beſſer ift e8 (in lets 
genannter Beziehung) fhon, falls die Handarbeit nit umgangen werden 
fan, wenn man die zufammengefalteten Zeugftüde durch runde und ſehr 
glatte, mit Meſſingblech gefütterte Löcher eined Bretes gewaltfam durch— 
zieht. Allein in größeren Babrifen gebraudt man faft ohne Ausnahme 
Maſchinen zu dem in Rede ftehenden Zwecke. Die einfahfte Auswinds 
mafhine (Musringmafdine, Wringemafdine, wringing ma- 
chire) ift folgender Maßen Eonftruirt‘): An einem niedrigen ovalen, 
aus Dauben wie ein Bottich zufammengefegten bölgernen Gefäße bon 5 
Fuß Länge und 21/, Fuß Breite, welches unverrüdbar befeftigt, und 
deſſen Boden zum Abfluß des Waſſers durchlöchert ift, find zwei einander 
gegemnüberftehende Dauben (an den Enderr des größten Durchmeffers) 
höher ald die übrigen. Die eine diefer Dauben trägt, nad) innen gekehrt, 
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*) Bulletin d' Encouragement, XX. 53. — Borgnis VI. 275. — Ver— 
bandlungen des niederöfterreichifchen Gewerbvereins, Heft IX. (1843) 
S. 213. — Polytehn. Gentralbl. V. (1845) S. 97. — Polytechniſches 
Journal, Bd. 5, ©. 432; Bd. 94, S. 277. 

») Büttner, Belchreibung einer neuen Prätſch- oder Wafchmafdhine, 8. 
Berlin, 1823. 

) Polytehn. Journal, Bd. 3, ©. 10. — Annales de |’ Industrie natio- 
nale et @trangere, Tome 3, Paris 1821, p. 321. 
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einen unbeweglichen eifernen (verzinnten) Hafen; die andere einen ähn— 
lihen, aber durd eine Kurbel umzudrehenden Hafen. Wlan legt ein 
naffes Zeugftüd über beide Hafen fo oft hin und ber, als es reicht; 
ftedt beifen Enden in das Innere, damit fie nicht berabhängen; und 
dreht es dann durd Umdrehen der Kurbel fo ſchnell ald möglich zuſam— 
men. Zarte MWaare, melde bei diefer Behandlung Schaden nehmen 
fünnte» fhlägt man in ein Netz ein, welches an die Hafen gehängt wird. 
Zweckmäßiger (ſowohl wegen fchnellerer Wirkung, als weil fie die Zeuge 
ihonen) find Auspreßmaſchinen, machine à exprimer, squeezer, 
squeezing machine) *), bei welchen mehrere zufammengefaltete Zeugftüde 
neben einander zwifchen zwei horizontalen Walzen durchgehen, von denen 
die obere mitteljt befchwerter Hebel auf die untere niedergedrüdt wird. 

Die Walzen biefer Mafchinen find bald beide von Holz, bald macht man 
die untere von Meffing, die obere entweder aus Holz oder aus Kattın. Eine 
ſolche Kattunwalze wird aus Blättern groben Baumwollzeuges eben fo 
bergeftellt, wie die Papierwalze der Kalander aus Papierblättern (S. 1148), 
und bat den Borzug ungemeiner Dauerbaftigfeit, während das Holz in ber 
wecfelnden Durchnäſſung und Trodnung fi ſchlecht hält. 

c) Das Trodnen der ausgewundenen oder ausgepreßten Zeuge kann 
durch verſchiedene Mittel bewirft werden: a) durch Aufbängen in Trocken— 
bäufern, wo mit oder ohne Anwendung Fünftliher Wärme die Ver— 
dunftung des Waſſers in ruhiger oder wenig beiwegter Luft Statt findet; 
B) mittelft eines Fünftlih erregten Stromes erbigter Luft, welcher bie 
entwidelten Wafferdämpfe rafch fortführt; y) auf Dampf-Trodenmafdis 
nen, mo dad Verdampfen des Waffers fchleunig durch Berührung des 
Zeuges mit dampfgeheigten Metalliplindern vollbradit wird; 5) durd 
mehanifhe Abfonderung des Waſſers, in der ZentrifugaleTrodenmafdine, 

Das Trodenhbaus, Hängbaud, die Hänge (sEchoir, se- 
cherie, &etendoir, &tendage, drying house)**) ijt ein langes, 30 bis 60 
Buß hohes Gebäude, morin man die Zeuge auf horizontale, unter dem 
Dache leiterartig angebradte, 6 Zoll weit von einander entfernte Stöde 
hängt, und weldes man durch Defen oder Dampfröhren heitzt, wenn 
fünftlihe Wärme zu Hülfe genommen werden muß. Zum Xufhängen der 
Zeuge in folden Räumen bedient man fi in Enaland eines mechaniſchen 
Apparates (Aufhängmaſchine, hanging machine)““). Beim Heißen 
der Trodenhäufer befolgt man zweierlei Diethoden. Entweder wird die 
Erwärmung nur bis zu — 20 oder 300 R. getrieben, und man läßt 
einen Luftwechſel Statt finden, indem man die in der Dede des Raumes 
angebrachten Zuglöcher beftändig offen hält; oder man fleigert die Hitze 
auf 40 bis 50° R., läßt danegen die Zuglöcher und alle anderen Deff— 
nungen möglichſt dit verſchloſſen, und macht fie erſt dann auf, wenn die 


*) Polytechn. Journal, Bd. 3, ©. 6. — Annales de |’ Industrie natio- 
nale et &trangere, III. 186. — Hülffe, Maſchinen-Encyklopädie, 
Br. I. ©. 656. 

») Gewerbeblatt für Sachſen, 1846, ©. 358. — Brevets XL, 219. 

+) Technolog. Eneyklopädie, Bd. I. S. 354. — Hülffe, Mafhinen: 
Encyklopädie, Bd. I. S. 324. — Polytechn. Journal, Bd. 16, S. 474; 
Bd. TI, ©. 456. 
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Zeuge beinahe troden find. Nach der erften Methode dauert dad Trock— 
nen gewöhnlid 6 bis 12 Stunden (je nad) Befchaffenheit, der Witterung, 
Näffe der Zeuge, Höhe der Temperatur und Bauart des Trodenhaufes); 
im zweiten Balle ift ſowohl der Zeitaufwand als der Verbraud von 
Brennftoff geringer, da die hodherwärmte Luft eine große Menge Waſſer— 
dampf aufzunehmen vermag, und die fonft durd den Luftwechſel fort: 
geführte Wärme nicht verloren geht. 

Zur Trodnung mittelft eines heißen Luftftroms wird die Waate 
mittelſt Walzen ausgeſpannt in horizontaler Richtung durch einen langen 
Kanal oder Behälter gezogen, durch welchen zugleih ein Ventilator an« 
haltend eine Strömung erhigter Zuft treibt *) 

Die Dampf-Trodenmafhine**) befteht im Wejentlihen aus 
5 bis 13 hohlen, von Kupferbled oder Weißblech verfertigten Walzen, 
welche 15 bis 18 Zoll Durchmeffer haben, und deren Länge größer ift, 
ald die Breite der Zeugwaare; öfters fo grof, daß zwei oder drei Stüde 
Kattun neben einander darauf Plag finden. Während diefe Malzen (die 
in Einer Reihe neben einander liegend oder in zwei über einander befind- 
lihen Neihen angebracht find) durd hinein geleiteten Wafferdampf von 
+ 90° R. geheißt und mittelft Näderwerf umgedreht werden, gebt ber 
Zeug flad ausgebreitet in einer Art von Zidzad über ihre Oberfläde 
dergeftalt bin, daß er fie genau berührt, und auf jedem Zplinder faft den 
ganzen Umfreis umfchließt. Der Zeug bat Feine felbftändige Bewegung, 
fondern wird durch die Reibung der Zylinder an ihm von diefen Letzteren 
fortgegogen.. Damit er aber hierbei gehörig angefpannt bleibt, haben die 
Zylinder nit völlig gleihe Geſchwindigkeit, fondern ein jeder folgende 
aeht ein Elein wenig ſchneller um, als der vor ihm befindlide (durch— 
fhnittlih im DVerhältniffe von 101 : 100). Das Trodnen auf diejer 
Maſchine hat gegen jenes in Zrodenhäufern folgende Vorzüge: 1) Es if 
fhneller beendigt und erfordert weniger Handarbeit; 2) der Zeug erhält 
Feine Falten, fondern geht ganz flach und glatt aus der Maſchine hervor; 
3) die Maſchine erfordert biel weniger Raum und iſt wohlfeiler herzu— 
ſtellen, als ein Trockenhaus. 

In England ıc. gebraucht man auch Trockenmaſchinen, die aus einem 
einzigen, durch Dampf geheigten, fupfernen Zylinder beftehen., Auf diefen wird 
bie Waare, ftraff angefpannt, aufgewidelt, und fie bleibt rubig darauf bis zu 
vollendetem Trocknen. — Wenn die Waare im Trockenhauſe ober im der fo» 
gleih zu befchreibenden Bentrifugal-Trodenmafchine beinahe troden gemadt 
ift, ann die Bollendung des Trodnens mit dem Glätten und Glänzen dadurd 
verbunden werden, daß man eine Trodenmafchine mit einem einzigen großen 
Dampfzylinder anwendet, in Berührung mit LZeßterem aber mehrere Eleinere 
maſſiv metallene Walzen anbringt, welche einen Drud auf den zwifhen ihnen 
und dem gebeigten Zylinder fogtfchreitenden Etoff ausüben’). — Es gibt 
auch Trodenmafchinen mit 34 Are oder Trommeln, wobei nur ein Xbeil 
von biefen gebeigt wird, während bie übrigen N der Reihenfolge die zuerft 
liegenden) zur vorläufigen Trodnung mittelft Zuftzuges Gelegenheit geben, in: 
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) Polytechn. Journal, Bd. 81, ©. 105. 

») Industriel, Il. 210. 
**) Polytechn. Journal, Bd. 72, ©. 372. — Polytechn. Centralbl. 1839, 
Bd. 1, S. 561. 
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dem ihr Mantel aus parallelen geraden Stäben mit 3wifchenräumen von 17, 
Boll Breite zufammengefegt iſt; ihr Juneres aber fchnell umlaufende Mind: 
flügel enthält, welche Luft dur die Spalte heraus an (und dur) das Ge: 
webe treiben”). 

Die Zentrifugal-Trockenmaſchine (hydroextracteur) zeich— 
net ſich durd Eigenthümlichkeit des Prinzips, Einfachheit der Konftruftiorf 
und fchnelle Wirkung aus. Um in derfelben getrodnet zu werden, bedlirz 
fen die Zeuge feines vorhergehenden Auswindens oder Auspreſſens, und 
dennoch ift die Trodnung in 5 bis 15 Minuten fo weit vollendet, daß 
höchſtens ein fehr kurzes Nachtrocknen im Hänghaufe noch erfordert wird 
fofern die meitere Bearbeitung gänzlihe Trodenheit vorausfegt. Folgen⸗ 
des gibt einen Begriff bon dieſer Art Trockenmaſchine: Eine vertikal 
ftehende eiferne Achje, melde 1500 bis 4000 Mal in der Minute um: 
gedreht wird, trägt an ihrem obern Ende zwei Ponzentrifche Fupferne, 21/, 
bis 3 Fuß hohe Trommeln, bon melden die innere 3 Buß, die äußere 
4%/, Buß im Durdmeffer hat. Letztere ift ringsum mit einer Menge 
Heiner Löcher verfehen (— man Fann fie aud aus Meffingdrathgefledt 
herſtellen —) und mieder bon einem (unbeweglihen) Gehäufe umſchloſſen, 
in welchem fid) dad aus den Zeugen abgefonderte Waffer fammelt. In 
dem hohlen Raume der innern Trommel trägt die Welle einen bierflüges 
ligen Windfang, mwelder durd Deffnungen im untern Boden des Gehäufes 
und der innern Trommel Luft einfaugt, und diefelbe durd) mehrere 
Löcher, melde fi auf dem Umkreiſe eben diefer Trommel befinden, in die 
äußere Trommel treibt, von wo fie durd die zahlreihen Eleinen Löcher 
und endlid duch die obere Deffnung des Gehäufes entweiht. Im den 
tingförmigen Naum zwiſchen beiden Trommeln werden die naffen Zeuge 
gelegt, worauf, wenn die Mafhine in Bewegung fommt, das MWaffer 
durch die Wirkung der Zentrifugalfraft herausgefchleudert, und theilmeife 
in Dunftgeftalt von dem heftigen Luftftrome, welcher durd die Waare 
zieht, fortgeführt wird. Zur Befchleunigung des Trocknens dient es, 
wenn man die Zuft, melde der Windfang einfaugt, vorläufig erwärmt. 
Im Einzelnen ift der Bau der Zentrifugals Trodenmafhine (zum Theil 
mit fpecieller Beftimmung zum Trocknen gewafchener Schafwolle ꝛc.) 
mannichfaltig abgeändert worden; man madt fie theild mit ftehender 
Trommel, mie im Vorhergehenden angegeben **), theils mit horizontal 
liegender Trommel”’*), und hat fie im legtern Balle wohl fo eingerichtet, 
daß fie nebenher als Waſchmaſchine gebraudt und die darin gewa— 
fhene Waare fofort auch getrodnet werden kann “““). 





*, Polytehn. Journal, Bd, 101, ©. 202. 

**) Bulletin de Mulhausen, XII. 452; XIV. 225. — Polytehn. Journal, 
Bd. 76, ©. 30; Bd. 81, ©. 60; Br. 91, ©. 182. — Polytechniiches 
Gentralbl, 1841, Bd. 2, S. 767. — Gewerbeblatt für Sacfen, 1843, 


S. 4. 
**) Brevets XLVI. 83. — Berliner Verhandlungen XXI. (1842) ©. 158. 
— Gewerbeblatt für Sahfen , 1843, S. 597. — Polhtechn. Gentrals 


blatt, Neue Folge, 1. (1843) ©. 168, 385. — Polytehn. Journal, 
Bd. 84, ©. 4335 Bd. 88, ©. 129, 446; Bd. 91, S. 184. — Ge: 
werbeblatt für das Königreih Hannover, 1843, ©. 161. 

+, Gewerbeblatt für das Königreih Hannover, 1842, S. 270. 
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4) Das Färben (teindre, teinture, dyeing) der baummwollenen Beuge (und 
Garne) berubt, wie die Färbefunft überhaupt, nicht nur gänzlih auf chemiſchen 
Grundfägen, fondern bietet auch in ber Ausführung der dabei vorfallenden 
Arbeiten faft lauter folhe Gefihtspunfte und Ginzelbeiten dar, weldye der 
mechaniſchen XZechnolvugie fremd find. Da zudem eine fo gedrängte Darftel- 
lung, wie der Raum des gegenwärtigen Lehrbuch fie erfordern würde, gar 
nicht gegeben werden kann, obne unverftändlich und nutzlos zu fein; fo wırd 
in Betreff ‚diefes Gegenftandes auf die hemifhen Handbücher und fpeziell auf 
die vielen Werfe über Färberei verwiefen. 

5) Das Druden (imprimer, impression, printing) gibt beinahe in gleichem 
Grade, wie das Färben, zu der über Letzteres gemachten Bemerkung Beran: 
laffung. Doch fommen dabei fhon mehr mehanifche Hülfsmittel in Anwen: 
bung. Man bedrudt zwar febr verfchiedene Baummwolftoffe, namentlich Kat: 
tun, Kammertuch, Kalifo, Perkal, Muffelin, Rips, Groife, Piqué, Mandefter; 
da aber unter allen diefen die Kattune und Perfale am öfteften einen Gegen: 
ftand der Druderei ausmachen, und die übrigen bdiefen gleich behandelt werden, 
fo pflegt man für die Baummwolldruderei überhaupt gewöhnlich nur den Namen 
Kattundruderei zu gebrauden ’). 

Der mechaniſche Theil des Kattundruds befteht bauptfählich in dem Auf: 
bruden der Beigen oder (in gewiffen Fällen) der Karben felbit mittelft Formen. 
Leptere find vom zweierlei Art, nämlich flach (plattenartig) oder zylindriſch 
(Drudwalzen). Die flahen Formen find wieder: a) ſolche mit erhabenem 
Mufter (Model, Drudmodel, planches, blocs, blocks), aus Holz geſchnit— 
ten, zum Xheil mit Anwendung von Meffingdrabt und Meffingbleh (f. ihre 
Berfertigung Bb. I. ©. 854 — 856), zuweilen Abgüffe oder Abflatfche (Ste: 
reotopen) in leichtflüffiger Metallmifhung aus Zinn, Blei und Wismuth, Bd. 
1. S. 43; b) vertieft gravirte Kupferplatten. Die Walzen zum Kattundrude 
beftehen in der Regel aus Kupfer oder Meſſing mit vertieft grapirten, geägten, 
guillochirten oder punzirten Muftern; ausnahmsweife gebraudt man foldye mit 
erhabenen (Relief:) Muftern, die dann entweder ganz aus Holz beftehen, oder 
einen Körper von Hdlz haben, der mit ftereotypirten Metallplatten umkleidet 
it. Nah der Drudimethode unterfcheidet man: Handdrud, mit den oben 
unter a) angeführten Arten von Formen (block - printing) und Maſchinen— 
drud, wozu Walzen, feltener Kupferplatten und flache Relief-gormen, in Ans 
wendung fommen. Die Kattun-Druckmaſchinen“) unterſcheiden fi 
biernah in Walzendprudmafdinen (machine à rouleau, cylinder prin- 
ling machine) '’'), wovon die mit Relief-Walzen eine befondere Art find (sur- 
face printing machine); Plattendruckmaſchinen (planche plate, machine 
a plauche plate, copper-plate printing machine)"; Mobdeldrudmafdi: 
nen (block printing machine+), zu welden aud die, nad ihrem Erfinder 
Perrot benannte Perrotine gehört. 


*) Ein Hauptwerk: Trait& theorique et pralique de |’ impression des 
tissus, par J. Persoz. 4 Tomes, Paris 1846. 
) Technolog. Encyklopädie, VII. 253. 
"+, Polytechn. Journal, Bd. 36, ©. 96, 100. — Annales de |’ Industrie, 
Tome V. Paris 1830, p. 242. — Polytechn. Gentalbl. 1847, ©. 664. 
— Zu mehrfarbigem Drud: Brevets X. 89; Xl. 89; XXIV. 27; 
XXXI. 184 — Bulletin de Mulhausen, VI. 374; XI. 190, 199. — 
Jahrbücher, XII. 2834. — Polytechn. Journal, Bd. 73, ©. 110; Bb. 
77, ©. 416, 417; Bd. 99, ©. 35. 
*"*) Le Blanc, Recueil, IV. Planches 52, 53, 54. 
+) Jahrbücher, Til. 107. — Berliner Verhandlungen, XVII. (1839) ©. 
128. — Bulletin d’ Encouragement, XXXVIII. (1839) p. 433. — 
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6) Die eigentlihe Appretur (Zuridtung, Ausrüftung). 
— Die meiften Baummwollftoffe, gleid) viel ob weiß, gefärbt oder gedrudt, 
erhalten zu ihrer Vollendung als Handelögegenftand einen getwiffen Grad 
von Steifigkeit durch Imprägniren mit gekochter Stärke; ferner die erfors 
derlihe Glätte, verbunden mit mehr oder weniger Glanz, durch Bearbei— 
tung auf der Mange, der Kalander oder der Glättmaſchine. Bei einigen 
leichten Stoffen (befonders Muſſelin, fowohl weiß als gedrudt, und Tüll) 
liebt man es, daß der Baden nicht durch Glättung des Stoffes platt= 
gedrückt, fondern vielmehr in feiner natürliden Rundung erhalten werde; 
dergleihen Zeuge werden bloß (nachdem fie wenig oder zuweilen gar nicht 
geftärft find) naß nah Länge und Breite ftraff ausgefpannt und in dies 
fem Zuftande getrodnet. Den Beihluß macht in allen Fällen das 
Meffen, Zufammenlegen und Preffen der Stüde. Das Stärken, Mans 
gen, Kalandern, Glätten, Spannen, Meffen, Zufammenlegen und Preffen 
find demnad die Arbeiten, von welden bier noch die Rede fein muß. 

a) Stärfen (amidonnage). Die bierzu angewendete Stärfe 
(Meigens, weniger gut Kartoffelftärke) wird mit Waffer auf die allgemein 
befannte Weife zu Kleifter gefodt, wozu man fi) am beften eines durd) 
Dampf geheigten Keffels bedient, um das Anbrennen fiber zu bermeiden. 
Das Verhältniß des Waſſers und der Stärke ift verfhieden (1%, bie 
1%, Pfund und nod mehr Stärke auf 100 Pfund Waffer), je nachdem 
die Zeuge mehr oder weniger Steifigkeit erlangen follen. Werden diefel- 
ben im naffen Zuftande geftärkt, fo muß die Stärke entfpredhend dider 
gekocht werden (5 bis 7 Pfund auf 100 Pfund Waffer). In, gemwiffen 
Bällen fegt man der Stärfe Wachs und Seife zu, 3. B. für Pique, mo 
man, wenn er noch feucht ift, 10 Pfd. Stärke, 10 Loth weißes Wade, 
10 Loth meiße Seife mit 100 Pfd. Waffer verfoht, und nachher nod 
40 Pfd. Waffer hinzufügt. Um eine harte (fleife) Appretur zu erhalten, 
berfegt man die Stärfe mit aufgelöftem arabifhen Gummi oder mit 
Traganthſchleim, und in mehreren Fabriken ift eine Beimifhung bon 
etwas Schwefelſäure gebräuhlid. Bir weiße Waare, melde einen bläu— 
lihen Schimmer befommen foll, erhält die Stärke einen Zufaß von 
Schmalte (Eichel), Wafhblau oder abgezogenem Indig. (Letzterer ift die 
blaue Flüſſigkeit, melde man erhält, wenn in heißer ſchwefelſaurer Indig- 
auflöfung reingewafhene Wolle gefärbt, diefe dann in Waffer gefpült, 
und mit fehr ſchwacher Auflöfung von Fohlenfaurem Natron ausgekocht 
wird.) Bei Zeugen, melde nicht geftärft werden dürfen, geſchieht das 
Bläuen (passage au bleu, blueing, getting up) durch Einweihen in 
MWaffer, wozu man abgezogenen Indig, Waſchblau oder Berlinerblau ge= 
geben hat. Das auflöslihe Berlinerblau (aus einem Eifenorhdfalze durd) 
überfhüffiged DBlutlaugenfalz gefällt) und das gewöhnliche Berliner= 
blau, welches durch Abreiben mit Kleefäure in Waſſer auflöslich gemacht 
worden ift, eignen fich fehr gut zu diefem Zwecke. — Das gleihmäßige 


Polytehn. Journal, Bd. 75, ©. 433; Bb. 79, ©. 771; Bb. 85, ©. 
272; Bd. 88, ©. 252. — Gewerbeblatt für Sachſen, 1840, ©. 68.— 
Polntehn. Gentralbl. 1842, Bd. 1, S. 97. — Kunft: und Gewerbe: 
blatt, 1846, ©. 654. 
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Tränfen der Zeuge mit Stärke gefchieht mittelft einer Machine (Stärfes 
mafhine, StärfesKalander, Klotzmaſchine), melde haupt— 
fählihb aus einem mit der (Falten oder lauwarmen) Stärfe gefüllten 
Troge und zwei (auch drei) mefjingenen, zinfenen oder hölzernen, durd) 
Gewichte auf einander gepreßten Walzen befteht. Der Zeug gebt durd 
den Trog, und hierauf fogleid zwifhen den Walzen durch, welche ſowohl 
das Eindringen der Stärke befördern, als den lleberfluß derfelben ber= 
ausdrücken ). Dann wird er in dem Trodenbaufe (S. 1141) oder auf 
einer Dampf» Trodenmafhine (S. 1142) getrodnet. Defters bringt man 
die Letztere gleich) mit der Stärfemafdhine in Verbindung”). Kleine Fa— 
brifen bedienen fih wohl zum Trocknen einer einfachern und wohlfeilern, 
aber zu- fchnellem Betriebe weniger geeigneten Vorrichtung, melde aus 
einem bintet der Stärkmaſchine angebrachten hoben und flahen Kajten 
bon Kupferbleb oder verzinntem Eiſenblech befteht. Hineingeleiteter Dampf 
erhigt diefen Kaften, während der gejtärfte Stoff äußerft nahe an dem— 
felben — jedoh ohne ihn zu berühren — fortbewegt wird‘). — Bür 
Muffeline werdet man ſehr zweckmäßig, ftatt der Stärfemafdine mit 
Walzen, eine große Schraubenpreffe an, in melde 30 bis 50 Stüd zus 
gleich eingefegt werden. Die überflüffige Stärke wird dadurch fehr gleich— 
mäßig und ſchnell ausgedrüdt. 

b) Das Mangen (calandrer, calandrage, calendering) und das 
Kalandern oder Zhlindriren (ebenfalld calandrer, cylindrer, 
auch saliner, satinage, lustrer, lustrage, calendering) find Arbeiten, 
welche mit den geftärften und wieder getrockneten Stoffen vorgenommen 
werden, wenn man diefen durdh Anwendung eines ftarfen Drudes ei— 
nen dem Gewebe, jelbft nicht eigenthümlihen Grad von Glätte ertheilen 
will. Der Drud bertilgt alle Unebenheiten, plattet die Fäden des Stof- 
fes ab, und macht demnadh daß fie etwas breiter ausfehen, wodurch das 
Gewebe einen Schein von Dichtheit annimmt, der ſammt der Glätte beim 
Waſchen (überhaupt beim Naßwerden) wieder verſchwindet. Faſt alle 
glatten Baummollzeuge (fowohl weiße als gefärbte und gedrudte), wie 
aud) manche andere, werden gemangt oder falandert. Durd das Mans 
gen entftceht jedes Mal nur eine gewiffe Glätte, oft mit einem ſchwach 
gewäfferten (moitirten) Schimmer, aber ohne eigentlihen Glanz; beim 
Kalandern fann man jeden beliebigen Grad von Glanz und Glätte, fo 
wie nöthigen Balls eine ftarke Moirirung, berborbringen. Die Anwen— 
dung bed Kalanderns ift daher weit ausgedehnter, und bat jet, nament= 
ih in größern Babrifen, das Mangen faft ganz verdrängt. Für beide 
Arten der Bearbeitung pflegt man die Zeuge (namentlid wenn fie zu 
ftarf oder ungleihmäßig getrodnet find) durch Befprengung mit Waffer 
mäßig anzufeuchten, wozu man fih einer Einſprengmaſchine bedient, 
deren Haupttheil eine im Waffer fi) umdrehende Bürftenwalze iſt Pf. 


) Tcchnolog. Encyflopädie VIII. 34. 

) Schubartb, Handb. der techn. Chemie, 3. Aufl. TI. 252. — Poly: 
tehnifches Journal, Bd. 60, S. 183. — Technolog. Encyklopädie, 
VIII. 35. — Breveis XXXVI 216. 
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Unter der Behandlung bei den vorausgegangenen Appreturarbeiten find 
die Stoffe mehr oder weniger derartig verzogen worden, daß die Einfhußfäden 
nicht gerade liegen und die Stüde an verfchiedenen Etellen eine etwas ver: 
fchiedene Breite haben, Beiden Unvollfommenbeiten bilft mA vor dem Ka— 
landern burch eine in der Breitenrichtung ausgeübte Stredung ab, was ent: 
weder mittelft Handarbeit oder auf einer Streckmaſchine geſchieht. Letztere 
wirft entweder fo, daß der Stoff, während des Ueberganges von einer Walze 
(auf welche er vorläufig aufgewickelt if) auf eine andere Walze, an feinen 
Rändern gefaßt und ftraff angefpannt wird *); oder fie greift den Stoff auf 
allen Punkten feiner Breite gleichzeitig, um eine Dehnung in der Querrichtung 
zu erzielen. Die Mafchine diefer zweiten Art'“) befteht aus zwei hölzernen, 
6 bis 8 Zul diden Walzen, welche mit ringsum laufenden runden Rippen 
und Ausfurdhungen dergeftalt verfehen find, daß die Rippen der einen Walze 
in die Furchen der andern bis auf den Grund eingreifen. Die untere Walze 
wird mittelft einer Handfurbel gedreht, um die ausgebreitete Waare durchzu— 
führen ; die obere drückt mittelft ihrer eigenen Schwere, nötbhigenfals unter 
Mithülfe von Drudhebeln und angehängten Gewichten. 

Statt die bier in Rede ftehende Breitenſtreckung dur eine eigene Ma: 
fbine zu bewerfftelligen, fann man diefe Operation mit dem Kalandern gleich— 
zeitig Statt finden laffen, und zwar mittelft eines vor der Kalander ange: 
brabten Apparates (Ausbreitmafchine, élargisseur)“ſ“—, über welchen 
die Waare ihren Weg nimmt, um zwifchen die Kalanderwalzen einzutreten. 
Das Wefentlichfte hiervon beftehbt in einem Syſtem von Stäben, welde in 
der Breitenrihtung des Stoffes liegen und eine fhiebende Bewegung nad 
ihrer Zänge, von ber Mitte nach beiden Rändern des Zeugftüds, dergeftalt 
empfangen, daß fie nicht nur alle Falten ausftreihen, fondern auch genügende 
Querfpannung erzeugen, um ſowohl eine merkliche Vergrößerung der Breite 
als die vollfommene Geradlegung der Schußfäden und der Etoffränder zu ers 
zielen. 

— Die Mange (Mangel, Mandel, Rolle, Blodmange, 
Blodfalander, calandre, mangle, calender) +) ift im Weſentlichen 
don der Einrihtung einer Hausmange oder Wäſchrolle, nur viel größer, 
und wird bon Pferdes, MWaffer- oder Dampffraft in Betrieb geſetzt. Die 
Walzen, auf welde die Zeugftüde aufgewidelt werden, find von Ahorn 
holz und 6 Zoll did, Die beiden Tafeln oder Platten, zwifchen melden 
zwei oder drei folde Walzen hin und ber rollen, find gewöhnlid eben= - 
"falls aus Ahornholz (mit quer laufenden Iahren) verfertigt (die untere " 
jumeilen aud) aus Marmor oder Gußeifen); fie haben 20 bis 30 Buß 


(1846) &. 218. — Berliner Gewerbeblatt XXI. 1. — Polytechn. 
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Br. 2, ©. 1137. 
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etrangere, Tome V. Paris 1822, p. 299. — Borgnis VII. 273, 294. — 
Bulletin d’Encouragement, XX. 287. — Gewerbeblatt f. d. Königr. 
Hannover, 1842, ©. 67. 


1148 . Appretur (Ralander). 


Länge, 4 Buß Breite, und mwenigftens 3 bis 4 Zoll Dide. Das Ges 
wicht der beweglichen obern Tafel fammt dem darauf befindlichen Stein— 
Faften (deffeny Boden fie bildet) beträgt 200 bis 300 Zentner. 


Die Maſchine, mittelft welcher das Kalandern verrichtet wird, heißt 
Kalander, Glander, Walzfalander, Walzenmange over 
Snlindermange (calandre, cyliudre, calender)‘) und befteht aus 
zivei, drei oder fünf horizontal in einem ſtarken Geftelle über einander 
liegenden Walzen (rouleaux, bowls) von ungefähr 4 Fuß Länge, melde 
durh Drudhebel und Gewichte (felten, auch weniger. zweckmäßig, durd) 
Schrauben) ſtark an einander gedrüdt werden. Der Zeug wird flad) 
ausgefpannt zwischen denfelben durchgeführt. Das Material, woraus 
die Walzen gemacht find, ift verfchieden. Am unbollfommenften und am 
mwenigften mwirffam find die Kalander- mit zwei hölzernen Walzen, melde 
man deshalb auch fehr felten findet. Holz verändert zu leicht durch hh— 
groffopifhe Einflüffe der Atmofphäre feine Geftalt, und erhält aud wohl 
Sprünge; man bat darum jegt allgemein die hölgernen Zhlinder durd) 
ſolche aus Papier erfeßt, welche durch Aufftefen von Papiers oder Pappes 
Scheiben auf eine eiferne Achfe, ftarfes Zufammenpreffen diefer Scheiben 
(bis fie beim Nadlaffen des Drudes nicht mehr zurüdfpringen) und dars 
auf folgendes Abdrehen des (zwiſchen zwei eifernen Scheiben eingefhlof- 
fenen) Papierförpers bergeftellt werden “”). 

Die Papierwalzen werden in der Drebbanf mittelft des Supports auf 
das Genauefte abgedrebt. Dabei ftumpfen ſich die Drehſtähle außerordentlich 
ſchnell ab; es ift daber zwedmäßig, fi) zum Feindreben (Berichtigen) eines 
Diamantiplitter6 zu bedienen (vergl. Bd. I. S. 318). Zur Verfertigung einer 
42 Zoll rheinländifch (45 Zoll hbannov.) langen Walze geben 33, bis 4 Bal— 
len, alfo 18000 bis 19200 Bogen auf, welche (bei einem Formate von 17 
Zoll Quadrat) 495 bis 523 Pfund Föln. wiegen. — In England bat man 
das Verfahren erfunden, hölzerne Walzen durch Eraftvolles Zuſammenpreſſen 
von Hobeljpänen aus Tannenholz darzuftellen. Solche Zylinder übertreffen 
an Härte und Dauerbaftigkeit die papiernen, und ſtehen ihnen binfichtlich der 
Unveränderlichfeit wenigftens gleih. Die (möglihft trodenen) Hobelfpäne 
werden in eine gußeiferne Form wirr durch einander liegend eingefüllt und 
darin zu etwa 3 Zoll diden kompakten Scheiben gepreßt; mebrere ſolche Sei: 
ben reiht man alsdann auf eine eiferne Adyfe;s an jedes Ende fommt eine 
maffive Holzfcheibe, und das Ganze wird endlich wieder gepreßt, zufammen: 
geſchraubt, abgerafpelt, abgedreht. 

Wenn die Kalander nur zwei Walzen enthält, fo madt man die 
eine bon Papier, die andere von Metall (Gußeifen, feltener Glodenmetall 


— — — — — 


) Hülſſe, Maſchinen-Encyklopädie, II. 842. — Technolog. Encyklo— 
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oder Meſſingſ. Am öfteften gibt man ihr drei Walzen; die mitt« 
lere ift dann die Metallmalze, die obere und untere beftehen aus Papier; 
Erftere hat 9 bis 11 Zoll (bannop.) im Durchmeſſer; Letztere find 17 bis 
20 Zoll did. Der Zeug tritt zwifhen der Metallwalge und der einen 
Papierwalze ein, umſchlingt den halben Umkreis der Erfiern, und geht 
zwifchen ihr und der andern Papierwalze wieder heraus, fo daß er zwei 
Mal dem Drude ausgefekt wird. Zumeilen legt man aud eine Papier— 
walze zwifchen zwei Metallwalzen. Bei einer Kalander mit fünf Walzen 
find die obere, mittlere und untere von Papier, die beiden anderen bon 
Metall, wodurd ein viermaliger Drud entfteht. Ie flärfer die Preffung 
der Walzen bei einer Kalander if, defto mehr Glanz erhält die Waare; 
meiftentheild unterftüßt man die Wirfung durh Wärme, indem die 
(bohlen) Metallwalzen durd eine eingelegte glühende Eifenftange, weit 
beffer und gefahrlofer durch einftrömenden Wafferdampf, geheitzt werden. 
Den aus der Walze wieder austretenden Dampf fann man benußen, 
um die Waare unmittelbar dor der Kalander felbft zu befeuchten, 
wodurd das fonft vorhergehende Einfprengen (S. 1146) erfpart wird”). 
Gewöhnlid wird nur der Metallmwalze (wenn zwei dergleichen vorhanden 
find, Einer von Beiden) die drehende Bewegung unmittelbar bon der 
Triebfraft (durch Räderwerk oder einen endlofen Riemen) mitgetheilt; die 
übrigen Zylinder drehen fi bloß durd die Reibung mit, und alle haben 
mithin gleidhe Umfangs = Gefhmwindigkeit (3. B. 11'/, bis 14%, Zoll pr. 
Sefunte = 20 bis 25 Umgängen in der Minute bei einer Walze von 
11 hannod. Zoll Durchmeſſer). Die Einwirfung auf den Zeug befteht 
dann bloß im Drude. Höheren Glanz erreiht man aber, wenn, durch 
das Räderwerk, der Metallmalze eine größere Umfangsgeſchwindigkeit ges 
geben wird, ald den Papierzplindern, weil bierbei die Erftere auf dem 
Zeuge fchleift, und denfelben aud durch Neibung bearbeitet (Glätt- 
un Slänz=Kalander, friction calender, glazing calen- 
er)**). 

Ein moirirted -(gewäffertes) Anfehen des Zeuges — Moirirung, 
moire — mird beim Kalandern herborgebracht, indem man entweder 
zwei auf einander liegende Zeugftüde zufammen durch die Walzen geben 
läßt, oder dem einfachen, Zeuge (vermitteljt eines Mechanismus) während 
des Durchganges eine geringe hin und her gehende Schiebung in der 
Richtung feiner Breite ertheiltz oder endlich das Gewebe, vor feinem 
Eintritte zwifhen die Walzen, ftraff angefpannt über die wellenförmig 
(nad) einer fogenannten Sclangenlinie) ausgefhweifte Kante einer Eiſen— 
fhiene ftreihen läßt, modurd eine geringe Verfhiebung der Schußfäden 
bewirft wird. Im leßteren Balle erfcheint die Moirirung defto feiner, 
je Fleiner (und folglich zahlveiher) die MWellenfrümmungen auf der 
Schiene find. 

Der Grfolg beim Moiriren (Wäffern, moirage, wulering, lubbying) 
befteht überhaupt in einem ſolchen Plattquetfchen der Eintragfäden, daß Letzte— 


) Polytehn. Journal, Bd. 82, ©. 406. 
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res in mit bem Faden nicht parallelen Linien, daher auf verfchiebenen Stellen 
deffelben im ungleihem Maße Statt findet: nur wenn diefe Bedingungen ers 
füllt find, erzeugt fi der befannte eigenthümliche und ſchöne Lichteffekt in 
genügender Weife. Daher erlangt ein einfaches Zeugſtück zwifchen den Walzen 
eine Schlechte, oft faum bemerfbare Moirirung; denn die Berübrungslinie der 
Walzen, auf weldher der Drud Statt findet, ift bier im Allgemeinen parallel 
zum Schußfaden, es find im diefer Beziehung wenigftens die Abweichungen 
dem Zufall anheim geftellt. Liegt die Waare doppelt (zwei Stüd auf einan- 
der, oder daſſelbe Stück zweifach zufammengelegt), fo ift es eine praftifche 
Unmöglichkeit, die Schußfäden beider Lagen ftreng parallel zu baltenz; obne 
alte befondere Vorfehrung fann man alfo fiher fein, daß die gedachten Fäden 
fi vielfältig unter fehr ſpißen Winkeln kreuzen und daber fid) gegenfeitig in 
der zur Entitehung des Moire erforderlihen Weife plattdrüden: Ertheilt man 
dem einfach durch die Kalander gehenden Stoffe die oben erwähnte Schiebung 
bin und ber, jo bewirft man badurd eine wechſelweiſe rechts und links ge 
richtete Divergenz der Schußfäden mit der Berührungslinie der Walzen, re 
gelmäßiger und entfhiedener als jene, welche als Werk des Zufalld bei gera« 
dem Durchgange bed Stoffes Statt hat. Gebraucht man endlich eine Wellen» 
fchiene, fo it das Moire die nothwendige Folge von der bereits angedeuteten 
wellenartigen Berfhiebung der Schußfäden, auf welche Legteren alddann die 
gerade Berührungslinie der Walzen den Drud in entfpredend fehiefen Rich 
tungen ausübt. — Aus ber Natur ber Sade ift abzuleiten, daß Stoffe mit 
diden, rippenartig bervortretendem Einfhuffe und aus einem an fich glänzen: 
dem Materiale (3. B. Gro8 de Naples und ähnliche Seidenftoffe) die aller: 
fhönfte Moirirung annehmen, wie die Erfahrung beftätigt. 

Soll mittelft der Kalauder eine ganz matte Appretur gegeben wer— 
den, fo kann dieß gefhehen, inden man zwei Walzen anwendet, von wel— 
hen die untere mit glattem MWollenzeuge überzogen ift, die obere (tie 
gewöhnlich mittelft Drudhedeln belaftete) fih in ihren Zapfenlagern heben 
-fann. Der Zeug wird wie font zwiſchen diefe beiden Walzen eingeführt, 
geht aber nicht dur, fondern rollt fi) um die obere auf’). Glätte ohne 
bedeutenden Glanz Fann man den Zeugen auch ohne Kalander glei auf 
der Dampf=- Trodenmafdhine (S. 1142) ertheilen, wenn man diefe fo 
einrichtet, daß einige ihrer Zylinder fidy mit einer die Geſchwindigkeit des 
fortfchreitenden Zeuges reichlich übertreffenden Umfangsgefhwindigfeit bes 
wegen. Diefer Apparat kann an die Stärfmafhine angehängt werden, 
fo daß das Stärken, Trodnen und Glätten in Einem Durdgange des 
Stoffes Statt finden. Behandelt man aber fchon geftäirkte und getrock— 
nete Zeuge, fo kann das Glätten durd die Reibung mehrerer Walzen 
gefchehen, welche auf Ähnliche Art neben einander liegen, wie die Dampf— 
zylinder der Trodenmafdine, aber nicht geheizt werden, und dagegen mit 
MWollenzeug und feiner Leinwand überzogen find **). 

Konfiruirt man eine der Kalander gleihende Maſchine'“) aus reiner Pas 
pierwalge und einer mit Defiin gravirten, guillochirten, gerändelten oder ge: 
punzten Meffingwalze, fo wird von Lepterer dem burchgebenden Zeuge das 
Mufter aufgeprägt. Die papierne Gegenwalze (contre-partie) muß vor: 
ber den Abdruck der Gravpirung empfangen baben, was man durch vorläufige 
Bewegung der Maſchine ohne Zeugzwifchenlage, unter feharfer Aneinander: 
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preffung der Walzen, erreiht. Man wendet ftatt der papiernen Walze wohl 
eine mit Leder oder Blei umkleidete Holzwalze an, oder eine ganz bölzerne, 
welche aus dünnen Furnürblättern eben fo zufammengefegt wirb, wie die Pa— 
pierwalze aus Papierblättern. Diefes Verfahren, einem glatten Stoffe Zeich— 
nungen aufjuprägen, wird Preffen, Gaufriren (gaufrer, gaufrage) ge? 
nannt und zur Darftellung moirirter, gefüperter und klein gemujterter Fut— 
terfattune, fo mie der mit allerlei Muftern verfebenen Buchbinder: 
Kattune angewendet. Grfiere ahmen in hohem Grade täufchend das An— 
fehen gewebten Köpers ober gewebter Mufter nad, verlieren aber die Preſſung 
durh Wafchen, theilweife fhon durch den Gebrauch felbft. Die Buchbinder- 
Kattune, welche größere Steifheit und ſtarken Glanz haben müffen, werden 
zu diefem Zwecke vor dem Gaufriren mit einem Anftriche von fehr reinem bel: 
lem Leimwaſſer verfehen, getrodnet.und in der Glättmafchine (f. bier nachſte— 
hend) geglänzt. 

Vor der allgemeinen Einführung der Kalander mit geheikten Metalle 
walzen, insbefondere aber der Glänz-Kalander, wurde häufig das Glät— 
ten, Glänzen gefärbter und gedrudter Kattune, fofern dergleichen 
einen ſtarken Glanz erforderten, auf einer Slättmafdhine, Glänz— 
mafdhine, Glänze (lissoir, glazing machine) "vorgenommen, twelde 
auch gegenwärtig nod in einigen Bällen gebräudhlih if. Der Haupt— 
beitandtbeil diefer Vorrichtung ift ein zugerundetes polirtes Stüf Feuer— 
ftein, Achat oder Glas, welches am untern Ende einer auftehten Stange 
befeftigt ift, und aus freier Hand oder durch Mafchinerie eine hin und 
ber gehende Bewegung über den geftärkten oder mit Wachs angeriebenen, 
auf einem Tiſche liegenden Zeug (auf den e8 von einer ftarfen hölzernen 
Feder oder einem Gewichte niedergedrüdt wird) empfängt”). 

c) In welden Fällen das bloße Spannen (md Trocknen) der 
Baummollzeuge an die Stelle des Mangens oder Kalanderns tritt, ift 
(S. 1145) angezeigt worden. Gewöhnlich bedient man ſich dazu eines 
Spannrahmens (rame, stretching machine) *’*), der fo lang und 
breit als ein Zeugftüd, und an dem die eine lange fo wie die eine Furze 
Seite beweglich ift, um durch deren Entfernung bon den gegenüberftehene 
den unbewegliden Seiten die Anfpannung des Stoffs zu bewirken. Die 
Befeftigung des Leptern gefchieht an den Furzen oder fchmalen Seiten 
durch Aufſtechen auf meffingene Spigen, an den langen Seiten durd 
Einflemmen der Kante in hölzerne Scyraubzangen ober in Furchen mit— 
telft hölzerner Keile. Der Rahmen liegt auf einem Geftelle horizontal 
und etwa 4 Buß body fiber dem Bußboden. Nachdem der naffe (ges 
ftärfte) Zeug in demfelben nad Länge und Breite ausgefpannt ift, fo 
daß Ketten= und Eintragfäden völlig gerade liegen, wird durd einen aus 
Rollen und einem Seile beftehenden Mechanismus ein mit Koblenfeuer 
gebeigter eiferner Ofen unter dem Zeuge der Länge nad hin und ber 
geführt, bis die Trodnung vollendet if. Wefentlid) don derfelben Art, 
aber mehr raumfparend, ift folgende Vorrichtung. Zwei Neihen bon 
Zangen oder fpigen meffingenen Häkchen, welche zur Befeftigung der Leis 

*), Zechnolog. Encyklopädie, VII. 78. — Kunft: und Gewerbeblatt, 1845, 
- ©. 749. 
*") Bulletin de Mulhausen, II. 35. — Annales de l’Industrie, IV. 427. 
— Polytechn. Journal, Bo. 35, ©. 32. 





74° 


1152 Meßmaſchinen. 


ſten (Kanten) des Zeuges dienen, find — ſtatt in geraden Linien einander 
“gegenüber zu ftehen — in einer Spirale auf zwei ſenkrechten parallelen Rä— 
dern von 5 bis 8 oder felbft bis 18 Fuß Durchmeſſer angebradt. Wenn 
diefe Räder umgedreht werden, man den Zeug zwifchen diefelben hinein— 
leitet, und ihn (in der Längenrihtung gehörig angefpannt) auf die Häk— 
hen hängt oder in die Zangen einklemmtz fo ift derfelbe zulegt in einer 
Spirale ausgefpannt, deren erfte und Eleinfte Windung zunädft die 
horizontale Achſe der Räder umgibt, indeß die letzte, welche die größte ift, 
am Umkreiſe endet. Die einzelnen Windungen müſſen menigftens 1%, 
Zoll weit von einander entfernt fein, damit die Luft gehörig Zutritt hat; 
bei Anwendung von Zangen (melde den Vorzug haben, die Zeugränder 
unberfehrt zu laffen) ift man genöthigt, die Spiralwindungen etwa 4 
Zoll weit von einander zu halten, damit hinlänglider Naum bleibt, um 
die Schrauben anzuziehen, mittelft weldyer die Zangen gejchloffen werden : 
die Räder müffen alsdann einen großen Durdmeffer haben. Eins der 
Mäder ift jedenfall®, von der gemeinfdhaftlihen Umdrehung Beider abges 
fehen, unbeweglih; da8 andere läßt fih durd Verſchiebung mittelft einer 
Schraube auf der Achfe von jenem entfernen, um den Zeug in der Breis 
tenrihtung fharf anzufpannen, nachdem er auf die befdhriebene Weiſe 
eingelegt if. Da bier die Anwendung des Dfens nicht Statt finden 
kann, fo wird der Apparat in einem auf — 30° bis 350 N. geheikten 
Zimmer aufgeftellt *). 

Es fommen verfchiedene Pünftlidhere Ginrichtungen des Spannrahmens, 
ja ziemlich zufammengefegte, an deſſen Stelle angewendete Spannmafdi: 
nen vor'"). 

) Das Meffen (auner, aunage, metrer, medlrage, measuring) 
und Zufammenlegen (plier, pliage, folding) der Zeugftüde find 
zwei einfadhe Handarbeiten, welche gewöhnlid nur eine einzige Operation 
ausmachen; denn man legt die Stüde in Balten oder Lagen von be— 
ftimmter Länge (j. B. 1 Elle), zählt nachher diefe Lagen, und findet 
fomit leicht die Länge des ganzen Stüdes. Zum Legen bedient man fid) 
eined hölzernen Stabes mit zwei, in beftimmter Entfernung bon einans 
der ſtehenden, zugefpigten ftählernen Hafen, auf melde man die Kante 
ded Zeuge im Hingehen und Wiederkehren aufſticht; oder eines Bretes 
mit vier im Rechteck geftellten vertikalen Stöden, zwifhen melden man 
den Zeug bin und ber fchlägt, indem man jedes Mal beim Umkehren 
rechts und links ein dünnes Holz= oder Eifenftäbchen außerhalb der bes 
treffenden zwei Stöde einlegt, um den Ort feftzufegen, wo der Brud 
fi) bilden fol. Eine die Arbeit beſchleunigende und das ſchließliche Zäh— 
len der Lagen erfparende Vorrichtung ift unter dem Namen Rektome— 
ter (reclometre) ***) erfunden worden. In großen Babrifen Fommen 


— — — — — — — 


*) Brevets LXII. 292. 

) Polytehn. Journal, Bd. 44, S. 333; Bb. 60, ©. 20; Bd. 67, ©. 
30; Bd. 74, ©. 49. — Polytehn. Gentralbl. 1840, Bd. 1, ©. 167. 

““*) Bulletin de Mulhausen, XVII. 274, 277, 279. — Jobard, Bulletin, 


VII. 72. — Polytehn. Gentralbl. V. (1845) ©. 294. — Deutſche Ge: 
werbezeitung, 1846, ©. 175. 
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wohl Maſchinen vor, welche das Zuſammenlegen (und hierdurch, bei vor= 
ausbeftimmter Länge der einzelnen Lage, zugleih das Meffen), der Stoffe 
verrichten, machine à plier, machine à auner*). Eine Meßma— 
ſchine (machine a auner), melde nicht zufammenlegt, wird fehr 
einfah auf folgende Weife Fonftruirt. Der Hanptbeftandtheil ift eine 
Trommel bon genau feitgefeßter Größe des Umkreiſes (z. B. 3 Ellen), 
welche durd eine Handfurbel umgedreht wird. Auf ihr liegt eine Fleine 
Drudwalze, melde fi) vermöge der Neibung mitberwegt. Mean läßt den 
Zeug zwiſchen der Trommel und Walze durchgehen; die Umdrehungen 
der Erjtern werden dur ein einfaches Räderwerk gezählt, mit dem cin 
Zeiger in Verbindung fteht, der auf einem Zifferblatt die durdgegangene 
Ellenzahl (bei einer drei Ellen im Umfange baltenden Trommel alfo: die 
Drittel= Umdrehungen) anzeigt. Es ift hierbei borausgefegt, daß der 
Zeug ſtets ohne Störung don dem Trommelsimfange mitgenommen 
werde, weil midrigen Balls die Mafchine unrichtig (zu kurz) meffen 
würde; um der Richtigkeit des Maßes ficher zu fein, muß man daber 
forgen, daß die Walze mit gehörig ſtarkem Drude auf der Trommel liegt. 


e) Dad Preffen (pressage, pressing) der zufammengelegten Zeugs 
füde (die man dabei mit Zwifchenlagen von glatten Brethen, Pappbo— 
gen — ſ. 9. Preffpänen — oder Kupferplatten verficht und ein Paar 
Tage eingepreßt läßt) gefchieht in ftarfen Schraubenpreffen oder, mit mehr 
Erfolg für das ſchöne Anfehen der Waare, in Eraftvollen hydrauliſchen 
Preſſen. Die Kupferplatten wendet man zumeilen erwärmt an, modurd) 
die äußerfte Lage des Stoffs (die Schaufalte) ein vorzüglich glattes 
und ſchönes Anfehen gewinnt. Zum Beſchluſſe werden die Stüde ges 
bunden, noch ein Dal kurze Zeit gepreßt, und gewohnheitsgemäß verpadt. 





*) Breveis, XXXVI. 324; XXXVII 358; LXII. 67. — Le Blane, 
Recueil, IV. Planche 42. — Portefeuille industriel, I. 161. — Bul- 
letin d’Encouragement, IL. (1850) p. 35. — Polytechn. Journal, Bd. 
84, ©. 5: Bb. 116, ©. 185, 


Viertes Kapitel. 
Verarbeitung des Leinens (Flachs und Sa). 


Unter dem Ausdrude Leinen folfen bier zwei in ihren Eigenſchaften 
höchſt ähnliche Materialien, deren Verarbeitung auf weſentlich ganz über— 
einſtimmende Weiſe Statt findet, zuſammengefaßt werden; nämlich der 
Flachs und der Hanf. Sie ſind Beide Produkte des Pflanzenreichs, 
und beſtehen aus den Baſtfaſern der Stengel von zwei (übrigens ſehr 
verſchiedenen) Pflanzengattungen. Neuerlich ſind zwar noch einige andere, 
dem Flachſe und Hanfe in mehreren Beziehungen ähnliche, vegetabiliſche 
Baferftoffe in Europa (namentlih England) ein Gegenftand der Fabrika— 
tion geworden; da aber die Berarbeitung aller diefer Materialien zur 
Zeit noch fehr eingefchränft und von geringer Wichtigkeit ift, diefelben 
überdieß ſchon größtentheils zubereitet nad) Europa gebradt werden, und 
die Pflanzen felbft in unferm nördliden Klima nit im Großen angebaut 
werden Fünnen, fo mag deren einmalige Erwähnung genügen. Der In— 
halt diefes Kapitels betrifft demnach ausfchließlid den europäifhen Flachs 
und Hanf. 

Als die fo eben allgemein bezeichneten außereuropäifhen Konkurrenten 
des Flachfes und Hanfes find im Befondern zu nennen: 

a) Chinefifhes Gras (cloth-grass) woraus ein ber europäifchen 
Leinwand fehr ähnliches, jedoch eigenthümlich durdhfcheinendes und glänzendes 
Gewebe — aub von fehr feiner Sorte — verfertigt wird (Grasleinen, 
batiste de Canton, grass-cloth). Als Pflanzen, von welchen diefes Material 
ftammen fol, werden angegeben: mebrere Neffel» Arten, namentlid Urtica 
nivea, U. utilis (Boehmeria utilis); ferner Corchorus sida (C. triumfetta), 
Corchorus olitorius; endlich Sida tiliaefolia, Sida abutilon. Es find bie 
Stengelfafern, welche den fpinnbaren Stoff geben. 

b) Neuſeeländiſcher Flachs, vonder zähen Flachslilie (Phor- 
mium tenax), welche in Neuholland im Großen kultivirt wird, und einen bis 
zu 7 Fuß hohen Schaft oder Stamm mit 2 bis 8 Fuß langen, 2 bis 5 Zoll 
breiten Blättern treibt. Leptere entbalten eine Menge zäher gerader Längen: 
fafern von ziemlicher Feinheit, welche fi, fo lange das Blatt noch grün und 
faftig ift, obne Schwierigkeit abfondern laffen. In diefem roben Zuftande be 
ftebt das Material aus mebr oder weniger bandäbnlih zufammenhängenden, 
1/, bis 4/, Zoll breiten, meitt 2%, bis 3 Fuß langen Theilen von bräunlid: 
gelber oder gelblihweißer Farbe, welche durch Hecheln in einzelne Faſern zer: 
theilt werden können, nachdem nöthigenfalls das Brechen auf einer Mafchine*) 


— 


*) Polytechn. Journal, Bd. 76, ©. 422. Polytechn. Gentralbl. 1841, 
Br. 1, ©. 483. 
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und das Schwingen vorausgegangen iſt. Der neuſeeländiſche Flachs kann 
auf dieſe Weiſe rückſichtlich der Feinheit unſerm europäiſchen Hanfe ziemlich 
nahe gebracht werden, bleibt aber ſtets härter, fteifer und rauber im Anfühlen 
als biefer. Man verfertigt daraus Bindfaden, Schnüre, Tauwerk, auch Sad: 
erg und Segeltuch: Waaren, welde jedoch weniger dauerhaft find als 
anfene. 

e) Oftindifher Hanf (Sunnbanf oder Sunn), von ber binfen: 
artigen Klapperfhote (Crotalaria juncea), deren etwa 3 Fuß bober 
Stengel die Fafern liefert, welche dem europäiſchen Hanfe an Länge und 
Feſtigkeit nachſtehen. 

d) Manilahanf Gudhanf, Avaka, abaca), von mehreren Arten 
des Piſang, vorzugsweiſe Musa textilis und Musa troglodytarum. Der: ge: 
sade Stamm oder Schaft diefer Gewächſe ift ganz und gar aus den langen, 
fett um einander gerollten Blattfheiden gebildet, in melden die Fafern auf 
ähnliche Weife enthalten find, wie in den Blättern der Flachslilie jene des 
neufeeländiihen Flachſes. Wie der Manilabanf nad Europa gebradht wirb, 
befteht er aus gelblihweißen oder bräunlichgelben Fafern von 4 bis 6 Fuß 
Länge, welde grob und zum Theil in baftähnliche bis zu '/, Boll breite Streif: 
hen vereinigt find, durch Hecheln aber ſehr zertbeilt und weit feiner dargeftellt 
werden fünnen, wiewobl fie nicht die Feinheit des europäifchen Hanfes erreichen, 
und ſtets eine gewiffe Steifheit behalten. Die weiße Sorte zeigt, rein ausge: 
bechelt einen feidenartigen Glanz, fo daß fie zu Glodenzugfchnüren und allerlei 
Flechtwerk (Matten, Zafchen, Glodenzugbändern ıc.) verarbeitet, ein fehr ge: 
fällige Anſehen darbietet. Bindfaden, Stride, Tauwerk für Schiffe madıt 
man aus Manilahanf ebenfalls; diefe Produfte ſchätzt man wegen ihrer Leid: 
tigkeit (fie wiegen um 12 bis 36 Prozent weniger als hanfene von gleicher 
Dice), fie ftoden oder faulen wenn fie beftändig naß find, trodnen aber wegen 
ihrer Zoderbeit fchnell wenn fie aus dem Waffer an die Luft fommen, und 
balten fi) demnach im, Wetter gut. 

e) Aloebanf, Pitebanf ober Pite, Domingohbanf, Rampefde: 
oder Sijal: Hanf find einander fehr ähnliche Faferftoffe, welche aus Merifo, 
Weftindien und Südamerifa nah Guropa gebracht werden, aus den Blatt: 
fafern mehrerer, zum Theil noch nit genau botaniſch beftimmter Gewächsarten 
bejteben, und gewöhnlid fammt und fonders unter der Benennung Aloechanf 
begriffen werben. Zu den Pflanzen, welche dieſes Material liefern, gehbren 
zunächit einige Agave- Arten (Agave americana, A. foelida, A. vivipara, A. 
sisalana), ferner die riefenbafte Kourcroye (Fourcroya gigantea), bie 
Pita de Tolu im Peru und die Pita de Guataca in Neugranada. Der 
Aloebanf ift von blaffer gelblihweißer Karbe und in allen Beziehungen dem 
Manilahanf fehr ähnlich, jedoh nur bis zu 3, böchſtens 32, Fuß lang. Gr 
kann wie jener durch das Hecheln ziemlich fein bargeftellt werben, und wirb 
zumeilen als Einfhuß im feidenen Möbeldamaften verwebt, wo er durch feine 
angenehme Farbe und feinen Glanz gute Wirfung madt, dient aber haupt: 
fählih zu Seilerwaaren. Das aus ihm verfertigte Tauwerk zeichnet fich 
ebenfalls durch große ſpezifiſche Leichtigkeit aus, und foll viel fefter fein als 
banfenes. 

f) Ananasbanf (Pinna) fommt wohl öfter mit unter ber Benennung 
Aloebanf vor, beftebt aus ben Blattfafern der Ananas (Ananassa saliva 
oder Bromelia ananas) und verwandter Pflanzenarten, namentlih ber ſchönen 
Bromtlie (Bromelia pinguin) und der Karatas-Bromelie (Bromelia 
Karatas); ift zu Geweben von ziemlicher Keinbeit tauglih. — 

Tie wohl vorgefommene Berfälfhung banfenen Zanmwerfs und Eegeltuche 
mit neufeeländifhem Flahs bat Anlaß gegeben zur Auffuhung von Mitteln, 
durch welche folde Einmiſchungen ficher erfannt werden fünnen. Die Salpeter: 
fäure und das Chlor (Zepteres in Verbindung mit Ammoniaf) dienen hierzu. 
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Neuſeeländiſcher Flachs nimmt durch Salpeterſäure von 36 Grad Baume (ſpezif. 
Gewicht 1.324) ſogleich eine blutrothe Farbe an, während gut gereinigter ſchäbe— 
freier Hanf in den eriten Sekunden nur blaßgelb wird, und Flachs gag keine 
Beränderung zeigt. Aloebanf wird bei dieſer Behandlung bla rofenroth; Mas 
nilabanf etwas dunkler rorb, aber lange nit fo intenfiv als neufeeländifcher 
Flachs. — Wird neufeeländifcher Flachs mit Chlorwaſſer benest, nah 2 bis 3 
Sefunden dieſes abgegoffen und dagegen Ammoniaf aufgetröpfelt, fo befommt 
er eine violettrothe Färbungz; Hanf wird unter gleicher Behandlung nur ſchwach 
rofenrotb, Flachs gar nicht gefärbt. 


I. Das Material und deffen Zubereitung *). 


Flachs (lin, far) ift die gereinigte, zum Spinnen tauglidy gemadhte 
Baftfafer der Leinpflanze, ded Leins (lin, line). Bon diefer 
Pflanzengattung (Linum), melde nad dem Linneifhen Shſteme in der 
V. Klaffe (Pentandria), und zwar in der 5. Ordnung derfelben (Pen- 
tagynia), ſteht, nad) dem natürlihen Spfteme aber jur Bamilie der 
Zineen (Lineae) gehört, find in der Botanik mehrere Arten befannt 
(Linum alpinum, L. perenne, L. multicaule, diffusum, grandi- 
florum, fasciculatum, nervosum, auslriacum, decumbens, tenui- 
folium, maritimum, flavum, catharlicum, trigvnum); aber nur eine 
einzige, nämlid der gemeine Zein (Linum usitalissimum), wird im 
Großen angebaut. Diefe ift ein frautartiges, einjähriges Gewächs, wel— 
ed bis zu 3 Buß Höhe erreicht, eine Fleine dünne Pfahlmurzel hat, 
meift nur einen einzelnen, geraden, oben äftigen Stengel mit Tanzetförmigen 
Blättern, und auf deffen Gipfel hellblaue DBlüthen treibt. Die Frucht 
befteht in einer faft Fugeligen, fünffächerigen Kapfel, melde 10 braune 
Samenkörner von der bekannten Geftalt enthält. Es find zwei Spiel- 
arten zu unterfheiden: der Klanglein, Springlein (Linum cre- 
pitans, L. humile), mit niedrigerem, äftigerem Stengel, deffen Samen: 
kapſun zur Zeit der Neife mit Kniftern auffpringenz und der Drefclein, 
Schlieflein, Schießlein (L. vulgare), mit höherem, weniger ver— 
äftetem Stengel, Feineren Blättern, Blüthen und Samenkapfeln, dunkleren 
Samenförnern, deffen Kapfeln gefdhloffen bleiben und den Samen nur durch 
Ausdrefhen von fi geben. Der Dreſchlein ift die gewöhnlich angebaute 
Art, weil er wegen feiner größern Höhe einen längern Flachs liefert; 
allein auf die Beichaffenheit des Lektern haben Klima, Boden, Kulturs 





) Zechnolog. Encyflopädie, VI. 166. — Breunlin, Flahsbau, 1. und 
2. Heft, Stuttgart, 1832 — NR. Beit, Anleitung zum Leinbau und 
zur Flachsbereitung nach dem Verfahren ter Niederländer. Augsburg 
1841. — F. S. Kurtz, bie Klahsbereitung nah dem anerkannt beiten 
und in Belgien üblichen Verfahren. Reutlingen 1843. — NV. Rüfin, 
ber Flachsbau und die Flachsbearbeitung in Belgien. Wefel 1844. — 
U. Rüfin, die deutihe Flachszucht und ihre Verbefferung,. Gloyau 
1846. — Anleitung zur Erziehung der Leinpflange und Bearbeitung des 
Flachſes. Herausgegeben von der Direktion des Gewerbevereins für das 
Königr, Hannover. Ate Auflage, Hannover 1847. — v. Pabft, An: 
leitung zur zwedmäßigen Kultur und Bereitung des Flachfes. Stutt: 
gart 1848, 
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methode und Witterung ſehr großen Einfluß. Der Saatzeit nach unter— 
ſcheidet man zwiſchen Frühlein (Frühflachs), welcher von Ende 
März bis Anfang Mai, und Spätlein (Spätflachs), welcher im 
Junius gefäet wird. 

Witterung, Lage und Beichaffenbeit des Bodens müffen mebr als die 
bloße Gewohnheit über die Zeit der Ausfaat entfheiden. Im Allgemeinen 
verdient Frühflachs den Vorzug, weil er einen beffern, kernigern Baft liefert, 
weniger dem Fraß ber Erdflöhe ausgefegt ift und nach feiner Ernte längere 
Zeit zur guten Beftellung des Bodens für die folgende Winterfrucht läßt. 
Wenn beim Leinbau bie Flachserzeugung Hauptfadhe ift, und weniger auf die 
Güte des Samend geadtet wird, fo muß man bicht füen (3 bis 4 Himten 
auf 1 bannov. Morgen = 3%, bis 4%,, Wiener Megen auf 1 öfterreidh. Joch), 
damit die einzelnen Stengel weniger reihlihd Nahrung empfangen, weniger in 
bie Dide wachen, weniger Aeſte anfegen und einen feinern Baft von gleich: 
förmigerer Zänge der Fafern bilden. Dagegen ift es, um Samen von der 
größten Bolltommenbeit zu gewinnen, nöthig dünn zu füen (oft nur die Hälfte 
der oben genannten Menge), in welchem Falle der Baft gröber wird, und 
wegen bes mehr äjtigen Baues der Stengel viele furze Faſern enthält. Ein 
Himten 2Zeinfamen wiegt etwa 44 köln. Pfund. 

Gemwöhnlid 12 bis 13 Wochen nad der Ausfaat ift die Erntezeit, 
welche daher in den Julius, Auguft oder September füllt. Man erkennt 
den richtigen Zeitpunft an dem Eintreten der fo genannten Gelbreife, 
d. h. daran, daß der untere Theil der Stengel gelb wird, und die Blät- 
ter abzufallen anfangen. Dan fchreitet dann zum Naufen (Rupfen, 
Ziehen, Ausziehen, Aufziehen), indem man die Stengel fammt den 
Wurzeln aus der Erde zieht. Der Same ift in diefem Zeitpunfte noch nicht 
böllig reif, und zwar tauglich zum Delpreffen, aber ungeeignet zur Ausſaat. 
Beabfihtigt man die Gewinnung eines vollfommen guten Samens, be= 
fonders zur Ausfaat, fo muß der Zein bis zur völligen Samenreife ftehen 
bleiben, wobei jedody die Baftfafer (der Flachs) gröber und weniger zart 
ausfällt. 

Den Ertrag von 1 hannov. Morgen kann man bei fehr guter Ernte auf 
2000 bis 2400 köln. Pfund, bei einer ſchwachen Mittelernte auf 1300 bis 
1400 Pfund trodener rober, von den Samenkapfeln ſchon befreiter, Stengel 
(Strohflachs, S. 1158) annehmen. Je nach der Länge und Dide der Stengel 
oder Halme geben 2800 bis gegen 5000 auf 1 Pfund, wie nachftehende Res 


fultate von (zu Hohenheim gemadten) Erfahrungen — auf hannoverfches Maß 
umgerechnet — ergeben: 

















Strobfladh8 von Länge der Halme Durchſchnittliche Anzahl der 
1 Morgen, Halme, in Halme von 1 Quadratfuf 
Pfund Zoll 1 Pfund Bodenfläche. 
1106 25 4376 157 
1278 30 3032 126 ' 
1369 35 4784 213 
r 1517 40 2816 139 


Der ausgezogene und dabei nad feiner Zänge oder fonftigen Ver— 
fhiedenheit einiger Maßen fortirte Zein wird zur Abfonderung der Samen— 
Papfeln (Knoten, Zeinfnoten) — entweder fogleih auf dem Belde, 
oder vorläufig in Bündel gebunden und nad) Haufe gebracht, — eine Hand 
boll nad der andern, durch die Zähne eines eifernen Kammes gezogen 
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Geriffelt, gereffelt, gerafft, gerefft, dréger, rippling). Der 
Niffelfamm, Reffkamm, grege, drege, befteht aus einer Neihe von 
24 bis 26 gejchmiedeten eifernen, 12 Zoll langen Zähnen, melde, oben 
auf 3 bid 4 Zoll Länge verjüngt, in ſtumpfe Spigen auslaufen, bier— 
Fantig (mit quadratifhem Querſchnitte) und fo geftellt find, daß ihre 
Diagonalen in eine gerade Linie fallen. Am untern Ende, wo die Zähne 
auf einem eifernen Stabe befeftigt find, beträgt deren Dide (nad der 
Diagonale gemeffen) nahe 34 Zoll, und der leere Zwiſchenraum zwifchen 
je zwei Zähnen 4% Zoll. Zum Gebraude wird diefer Kamm auf einem 
borizontalen Balken (dem Neffbaum) aufrehtftehend angebradt. 

Die beim Riffeln abgefallenen Knoten werben fogleih dünn ausgebreitet 
und (wo möglihd im Sonnenfheine) getrodnet, worauf man fie ausdriſcht. 
An manden Orten pflegt man den Samen auszudrefchen, wann die Knoten 
noch an den Stengeln figen, alfo ohne vorausgegangenes Riffeln, 

Da die Rinde oder Oberbaut der Leinftengel fo dünn und unbes 
deutend ift, daß fie während der Bearbeitung ohne Weiteres zerftört wird, 
fo fommen an diefen Stengeln nur zwei weſentliche Theile in Betradt, 
nämlich der holzige Kern (boon) und der Baſt (filasse, harl, lint), wel— 
her L2ektere den Erftern gleih wie eine aus parallelen Zängenfafern zu— 
fammengefegte Röhre umfhließt. Die Faſern des Baftes hängen im rohen 
Zuftande zwar ziemlich loſe am Holze, aber bedeutend feſt mit einander 
felbft zufammen, indem fie durd eine Subftanz von grün- oder gelbbräun= 
liher Farbe gleihfam zufammengeleimt find. 

Die geriffelten, übrigens aber noch ganz rohen Leinftengel vermindern 
durch völliges Austrodnen an warmer Atmofpbäre ihr Gewicht um 60 bis 70 
Prozent durch Verdunſtung des in ihnen enthaltenen Begetationswaffers, wel: 
ches defto beträchtlicher ift, je weiter die Pflanze beim Auszichen von ber vol 
endeten Reife entfernt war, und je weniger did und bolzig die Stengel find. 

Im Tufttrodenen Zuftande (als fo genannter Strohflachs, Flachs 
im Strob, lin en paille) enthalten die Stengel 73 bis 80 Prozent 
ihres Gewichtes Holz, alfo 20 bis 27 Prozent Ball. Das Holz befteht 
durdhichnittlih aus 69 Proz. eigentliher Holzſubſtanz, 12 Proz. im Waffer 
auflösliher Materie und 19 Proz. folder Stoffe, die wohl durd alkalische 
Laugen, aber nicht durd reines Waffer aufgelöft und herausgezogen werden 
fünnen. In dem Bafte befinden fib durchſchnittlich 58 Proz. reine Bafer, 
25 Pro. im Waſſer auflöslihe Theile (Schleim und Ertraktivftoff), und 
17 Proz. einer im Waſſer unauflösliden, größtentheils Fleber= oder 
fatmehlartigen Subftanz, welche von alfalifher Lauge aufgelöft wird. 
Aus diefer Zufammenfegung erflärt fih genügend die Erfcheinung, 
daß durd Behandlung des Baftes mit (Falten oder heißem) Waffer die 
Bafern nit don einander getrennt und in den zum Spinnen nöthigen 
Zuftand der Zertheilung verfegt werden Fünnen, obwohl das angemwendete 
Waſſer fih ſtark braun färbt. Durch alfalifhe Lauge oder (wiewohl 
langfamer) durd Seife würde man diefes Ziel erreichen, mweil dadugeh der 
als Vereinigungsmittel wirkende Kleber zu entfernen wäre; allein ein 
ſolches Berfahren ift zur Ausführung im Großen untauglid. Auf rein 
mehanifhen Wege, durch Drüden, Klopfen, Reiben zc., kann die er= 
wähnte Zertheilung erreidht werden, aber nur mit unverhältnißmäßig 
großem Zeitauftwande, und erft nachdem viele Faſern zerriffen find. Alle 
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die eben angedeuteten Berfahrungsarten bieten demnad) feinen vortheil= 
baften Weg dar, um den Baft in feine fpinnbare Bafer zu verwandeln. 
Die Methode, durch melde man von je ber, und nod jekt allgemein, 
diefen Zweck erreicht, beruht auf der Verbindung einer hemifhen Behand— 
lung der Stengel mit nachfolgender medhanifcher Bearbeitung. Durch 
Erftere (dad Notten) wird der die Bafern bvereinigende Kleber des Baſtes 
mittelft einer zweckmäßig eingeleiteten Gährung zerftört; durch Lektere 
(melde in mehrere Operationen zerfällt) bewirft man dann die völlige 
Trennung der nun fhon theilweife von ‚einander gelöften Bafern. Ueber— 
fihtlih laffen ſich die Hauptarbeiten bei der Fladhöbereitung, ihrem uns 
mittelbaren Zwecke nad, folgender Maßen bezeichnen: 

1) Das Rotten, eine dur anhaltende Einwirkung der Feuchtigkeit 
bervorgerufene Gährung, dur welche die Eleberartige Subftanz des Baftes 
großentheild zerftört, und fomit der Zufammenbang zwilhen den Bafern 
in fehr bedeutendem Grade gelodert, beinahe völlig aufgehoben wird. 

2) Das Drehen und einige Nebenarbeiten, zur Zerfleinerung und 
faft gänzlihen Abfonderung des holzigen Kerns der Stengel. 

3) Das Hedeln, weldes einen vierfadhen Erfolg hat, nämlich die 
Entfernung aller nod vorhandenen Refte des Holzes; die Spaltung oder 
Zertheilung des Baftes in feine Bafernz die Abfonderung der Furzen 
Bafern von den werthvolleren langen; endlid) das Ordnen und Gerade- 
legen der übrig bleibenden langen Faſern. 


1) Das Rotten (Nötten, Nöten, Röften, rouir, — 
relting). 


Die Gährung, melde (wie ſchon gefagt) das Wefen des Hotteprogefe 
ausmacht, kann entweder raſch, durch Einweichen des Leins in Waſſer, 
bollführt werden (Waſſerrotte, Waſſerröſte, rouissage A l’ eau, 
water-retting, watering), oder langſam, durch die vereinigte Einwirkung 
der Luft und der atmoſphäriſchen Niederfchläge, nämlih Regen und Thau 
(Luftröfte, Thauröfte, Thaurotte, Zandrotte, rouissage A 
la rosee, rorage, rosage, serenage, dew-retting). Werden diefe beiden 
Verfahrungsarten in der Weiſe mit einander verbunden, daß man die 
Rotte im Waſſer anfängt und im Thau vollendet, jo entiteht die 
gemifchte Notte (mired retting). 

a) Waflerrotte. — Im dictelbe auszuführen, wird der Zein mittelft 
Strobfeile in etwas lodere, nit zu dide (am Wurzelende 5 bis 6 Zoll 
im Durdmeffer baltende) Bündel gebunden, die man ſchichtenweiſe über 
einander in das Waſſer legt, beffer aber ſchief oder aufreht (die Wurzels 
enden nad unten) bineinfellt, dann mit Stroh und Bretern bededt und 
mit Steinen beſchwert, damit fie Fuß tief untergetaucht find, ohne 
jedoh auf den Grund zu floßen. Ift die Temperatur nidht zu niedrig, 
fo ftellt fid) fehr bald die Gährung ein, melde durch ftarfe ſchmutzige 
Bärbung des MWaffers, Bildung von Effigfüure in demfelben, und Ent— 
widelung von fohlenfaurem Safe bemerkbar wird. Diefer Zuftand dauert 
mehrere Tage, und geht dann allmälig in die Fäulniß über, wobei Am— 
moniaf erzeugt, Koblenwafferftoffyas nebft Schwefelwafferftoffgas entwidelt, 
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und ein ftarker, höchſt unangenehmer und ungefunder Gerudy ausgeftoßen 
wird. Dieſe Erfcheimungen find hauptſächlich eine Folge von der chemiſchen 
Zerfeßung des Klebers, und Leßterer wird erft dann völlig zerftört, wenn 
die Fäulniß bis zu einem bedeutenden Grade fortgefhritten if. Allein 
bierdurdy wird zugleich die Flachsfaſer ftarf braun gefärbt und dergeftalt 
berändert, daß fie fehr viel von ihrer natürlichen Veftigfeit verliert, ja end— 
lid ganz mürbe und unbraudbar wird (Meberrotten, Verrotten). 
Man darf deshalb die Notte nit lange über den erjten Anfang der 
Fäulniß hinaus fortdauern laffen, und muß fie vielmehr in einem Zeit— 
punfte durch Herausnehmen des Flachſes (Leins) abbrechen, wo nod ein 
gewiffer Theil des Kleberd unzerftört vorhanden iſt. — 


Vor dem Rotten follte (was man viel zu oft vernadläffigt) der Flachs 
nah Berichiedenheit feiner Länge und Dide, nicht minder nach dem Grade der 
Reife, welchen die Stengel beim Ausziehen erreicht hatten, fortirt werden (S. 
1157) ; denn langer Flachs hat einen größern Wertb als Furzer, die Fafern 
Purzer Stengel, welche in Bermengung mit langen verarbeitet werden, geben 
beim Hecheln geoßentheils in den Abfall (das Werg), und vollfonımen reife, 
jo wie dide, ſehr bolzige Stengel erfordern eine längere Rotte, als unreife 
oder dünne Man räthb gewöhnlich, den Lein fo fchnell als möglih nad 
der Ernte — ungetrodnet — in die Rotte zu bringen (Grün:Rotte), 
und gibt al8 Grund dieſer Vorfiht an, daß die Fafer weniger zart aus: 
falle, wenn die Stengel vor dem Rotten troden geworben find; allein be 
ftimmte Erfahrungen haben den Beweis geliefert, daß nicht nur das Trocken— 
werden bes Leins vor der Rotte ohne nachtheiligen Erfolg ift, fondern fogar 
der troden über Winter aufbewahrte Lein bei der Bearbeitung im folgenden 
Jahre ein fehr vorzügliches Produft liefert. — Bermöge der wäbrend ber 
Notte Statt findenden Gasentwidelung hebt fih die Maffe, ungeachtet der 
Steine, womit fie belaftet iftz fobald fie wieder finft, kann man mit Sicherheit 
fließen, daß die Beendigung der Rotte nahe ift, und von da an kann ein 
einziger Tag zu langen Berweilens im Waffer den Flachs bedeutend verſchlech— 
tern (dad Ueberrotten herbeiführen), und wenige Tage reihen bin, ihn 
ganz zu verderben (ju verrotten).. Man muß daher, wenn das Niederfinfen 
anfängt, wenigftens zwei Mal des Tages nachſehen, Proben von dem Flache 
herausnehmen, und danach deſſen Zuftand beurtbeilen, Als Kennzeichen des 
Beitpunftes, in welchem die Rotte ihre Vollendung erreiht bat, werden folgende 
Umftände betrachtet: a) wenn ber Stengel beim Biegen fogleicdy Enadt und 
zerbricht; b) wenn beim Durchziehen des Stengeld zwifchen zwei ihn leicht 
berührenden Fingern der Baft fi ablöfet und verfchiebtz; c) wenn bie mit den 
Fingern am Wurzelende eines Stengel losgemadte Bafthülle fi bis zur 
Spipe leiht und volftändig loßziehen läßt; d) wenn nad dem Zerbredyen ei: 
nes Stengeld an zwei etwa 1 bis 11, Zoll von einander entfernten Punkten, 
das dazwiſchen liegende Stüdchen aus dem Baſte wie aus einer Scheide mit 
Leichtigkeit hergezogen werden kann; e) wenn beim Anfaffen einiger Stengel 
an den Spigen, und wieberboltem Auffchlagen mit den Wurzefenden auf das 
MWaffer, der Baſt fih vom Holze trennt, oder auch nur die Stengel berften; 
f) wenn mehrere zu einem Knoten verfchlungene Stengel, auf das Waffer ge: 
worfen, in demfelben unterfinfen. Xreffen mehrere diefer Zeichen zu, fo trodnet 
man, um ganz ficher zu geben, einige Stengel fehnell in der Wärme und 
madht damit die Probe, ob auch im trodenen Zuftande der Baft fich leicht 
ablöfen läßt. — Die Dauerzeit der Rotte gibt durchaus feinen verläßlichen 
Maßſtab für den Fortgang berfelben ; denn vom Ginlegen des Flachfes bis zur 
Beendigung des Rottens verfließt bald eine Pürzere bald eine längere Zeit (5 
bis 14 Tage), je nad Beſchaffenheit des Flachſes, des Waſſers (nur weiches 
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ift gut brauchbar, faules befchleunigt die Notte), und ber Temperatur. Kalte 
Witterung verzögert die Notte, warme Luft befördert fie. 

Das Rotten kann in ftehendem oder in fließendem Waffer gefchehen. 
Für den erften Ball werden neben einem Bluffe oder Bade vieredige, 4 
bis 6 Buß tiefe Gruben (Rottegruben, rouloirs) in der Erde ans 
gelegt, die man nöthigen Balls an den Wänden entweder mit Pfählen 
ausfchlägt, oder mit Thon ausftampft, oder mit Steinen auömauert, um 
fie wafferdiht zu maden. Das Waffer wird durd einen Graben oder 
Kanal in die Gruben geleitet, und nachdem ed gedient hat, durd einen 
andern Graben wieder abgelaffen; in fhon gebraudtem Waſſer abermals 
zu rotten, it verwerflih, weil dadurd der Flachs zu fehr gefärbt, und 
zwar jchneller gerottet aber auch leicht verrottet wird. Teiche (nur nicht 
foldye, worin Fiſche find, da Leptere vom Rottewaſſer fterben) können fehr 
jwedmäßig zum Notten benugt werden. In Blüffen und Bächen ift 
dad Motten an vielen Orten polizeilih verboten, theild Mmegen der 
dadurd entitchenden Hinderniffe, theild wegen Erhaltung der Pifce. 
Mo es geftattet. wird, mählt man dazu eine Stelle von anges 
meffener Tiefe am Ufer, und fidhert durch eingefhlagene Pfähle den 
Flachs vor dem Wegſchwimmen, oder fließt ihn in einen bon Zatten 
gebildeten Kaften ein. Zwiſchen dem Kotten in flehendem und jenem in 
fließendem Waffer findet ein erheblicher Unterfhied Statt. In ſtehendem 
Maffer häufen ſich die bei der Gährung aus dem Flachſe ertrahirten 
Stoffe an, und befchleunigen den Bortgang des Prozeffed, vermehren aber 
aud die Gefahr des Weberrottens, und färben den Flachs ſtärker; in 
fließendem Waffer verläuft die Notte langfamer, weil jene Stoffe vom 
Maffer fortgeführt werden, aber der Flachs bleibt weißer und wird nicht 
fo leicht verdorben. Kann man e8 dahin bringen, einen Mittelweg ein— 
zuſchlagen, nämlih in Waffer zu rotten, welches an ſich ftehend ift, jedod) 
ſich langſam erneuert, fo ift diefes Verfahren das empfehlenswerthefte. 
Hierzu gelangt man, wenn zufällig auf dem Boden der Nottegrube eine 
ſchwache Quelle vorhanden und oben ein Abflug angelegt iftz oder wenn 
man friſches Waffer durch eine Röhre auf den Boden der Grube führt, 
und das alte oberhalb durd einen Eleinen Graben ablaufen läßt. Nach 
Veendigung der Notte wird der Flachs ohne Aufihub aus dem Waffer 
genommen, fogleih in reinem Waffer abgefpült, und an einem. Tuftigen, 
der Sonne zugänglichen Orte zum Trocknen hingeftellt. Er ift nun faſt 
ganz bon feinen im Waſſer auflöslichen Beftandtheilen und größtentheils 
von dem Kleber befreit. Die Farbe der Bafer ift dunkler geworden, als 
fie im rohen Stengel war; allein hiermit fteht nicht gerade jedes Mal 
die Schwierigkeit des Bleihens im Verhältniffe, denn man findet oft, daß 
Leinwand aus auffallend dunklem Flachſe eben fo jchnell oder fchneller 
weiß wird, ala ſolche aus hellerem Flachſe. Ganz frifche (grüne) rohe 
Stengel verlieren durd das Notten und nachherige Trodnen 70 bis 80 
Prozent an ihrem Gewichte; ſolche, melde vor dem Rotten gut an der 
Luft getrocknet waren, und nad) demfelben mieder getrodnet find, zeigen 
einen Verluft von 25 bis 35 Prozent. Die Abnahme des Gewichts dur 
die Notte ift im Allgemeinen defto größer, je dünner die Stengel find, 
und je länger die Rotte gedauert bat. 
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In Belgien ſind zwei Arten der Waſſerrotte üblich, nämlich die gelbe 
oder weiße Rotte und bie blaue Rotte oder Schlammrotte. Die 
Grftere, durch welche der Flachs eine fehr helle gelblihe Farbe und große 
Feftigkeit befommt, wird in fliegendem Waffer oder in mit Waſſerwechſel ver: 
frhenen Gruben vorgenommen. Die zweite Art bat das Eigenthümliche, daß 
in den Rottegruben (worin Fein Wafferwechfel Statt finder) ſowohl zwiſchen 
die einzelnen Lagen der Flachsbündel, als oben auf die legte Lage, eine Schicht 
des fetten Schlammes gegeben wird, welcher mit dem Flußwaffer in die Gruben 
gefommen ift. In diefen Schlamm ftreut man zugleich mehr oder weniger 
Laub und Fleine Zweige von den Grlen ein, womit die Rottegruben zum 
Schuß gegen die Sonnenftrahlen umpflanzt find. Der nad biefem Berfahren 
behandelte Flahs füllt dunkel ftahlgrau aus, fol aber eine ausgezeichnete 
Weichheit und Gefchmeidigkeit befigen. 

Wo die Klachsbereitung fabritmäßig durch größere Unternehmer betrieben 
wird, Fann man das Rotten unabhängig von der Witterung unter Dad, und 
zwar in großen Behältern verridyten, worin das Waffer mittelft eines Dampf: 
rohrs ftetig auf 26° R, erwärmt wird’). Es foll fo binnen 60 Stunden volls 
endet fein. — Man bat aud empfohlen, ben Flachs nur 24 bis 48 Stunden 
in Waffer zu weichen, Letteres davon abzuziehen, den Flachs dicht zufammen: 
zutreten und ihn nun der von felbjt unter Erwärmung eintretenden Gährung 3 
bis 4 Tage oder überhaupt fo lange zu überlaffen, bis herausgenommene Proben 
die Rottegahre anzeigen. Dabei foll die Temperatur nie über 40° R. fteigen, 
weshalb mar nöthigen Falls durch Zugießen falten Waffers eine Abkühlung 
bewirft. Fertig gerottet wird der Flachs in dem nämlichen Bebälter mittelit 
reinen Waffers oder Afchenlauge gefpült, endlich getrodnet. 

Der bei der gewöhnlichen Wafferrotte eintretende fehr Läftige Geſtank ift 
gänzlich zu vermeiden, wenn man dem Waller 1/, Prozent (Yyoo ſeines Ge: 
wichtes) Fonzentrirte Schwefelfäure zufeßt. Uebrigens kann die Behandlung 
des Flachſes mit dieſer fänerlichen Flüffigkeit auf verfchiedene Weife vollführt 
werben. Nachdem die Flachsbündel (entweder friſch vom Felde gebradt oder — 
falls fie bereits troden waren — durch zweitägiged Einweichen in Waffer 
neuerdings durchnäßt und gut abgetropft) in das Sauerwafler gebracht find, 
kann man fie darin liegen laffen bis fie die Kennzeichen der vollendeten Rotte 
offenbaren; dann herausnehmen, abtropfen laffen und in reinem Waffer fpülen. 
Oder man taucht den Flahs nur in das Sauerwaſſer, drüdt das Ueber: 
maß des Lestern mit den Händen aus, fchichtet die Bündel auf Holzunterlagen 
über einander, wiederholt jeden Morgen diefes Eintauchen, fprengt dazwijchen 
jeden Abend aus einer Gießkanne reines Waffer auf, um dem Trodenwerden 
zuvorzufommen, und ſpült fchließlih in reinem Waller. Oder enblid, man 
legt die Bündel in gewöhnliches Wafler, nimmt fie alle 1 bi8 2 Tage Ein 
Mal heraus um fie in das Sauerwaffer zu bringen, legt fie aber bierauf fo: 
gleich wieder in das gewöhnliche Waffer. Bei aufmerffamen Berfahren führen 
alle drei Methoden zu gleich gutem Hirfultate: es offenbart fih während der 
ganzen Dauer der Zubereitung (5 bis 7 Tage) nicht die gerinyfte Spur eines 
üblen Geruchs, der Flachs erlangt eine vorzüglich fchöne belle Furbe, gibt eine 
glänzende, gefchmeidige, feite Fafer, und beweiſet fih bei dem Brechen, Des 
cheln ꝛc. ausgezeichnet haltbar, fo daß weniger Abgang entitcht als von dem 
nach gewöhnlicher Art im Waffer gerotteten Flachſe. Dagegen verurfacht aller: 
dings das öfter wiederholte Eintauchen eine bedeutende Vermehrung der Hand» 
arbeit; und wenn man aus Unachtſamkeit die Behandlung vorzeitig beendigt, 
oder den mit Sauerwafler durddrungenen Flachs balbtroden werden läßt, oder 
zulegt nicht genugfam in reinem Waffer fpült, fo erbält man eim fchledhtes 
Produft unter beträchtlihen Berlufte an Quantität: daher ift das Berfabren 





*) Polytehn, Journal, Bd. 106, S. 256. 


Flachs (Rotten). 1163 


nur für einen genau geregelten Betrieb durch wohl eingeübte und umfichtige 
Perfonen anzuratben, bingegen in den Händen bes einfahen Landmanns 
unpraftifch, weil eine Fleine Nachläffigkeit fih fogleih viel ſchwerer rächt als 
bei der liblichen Waſſerrotte. 

b) Zhaurotte. — Um den Flachs im Thau zu rotten, breitet 
man ihn auf Wiefen oder Stoppelfeldern (nie auf bloßer Erde, wo er 
dem Verfaulen ausgefegt fein würde) reihenweife und fehr dünn aus, 
wendet ihn don Zeit zu Zeit um, ftellt ihn nad beendigter Motte (die 
man an der Zerbrechlichkeit des Holzes und leichten Trennung der Bafern 
beim Reiben erkennt) auf dem Felde in zuderhutförmigen Büſcheln auf, 
und läßt ihn fo völlig trodnen. Die befte Zeit zum Auslegen (Spreis 
ten) des Flachſes ift Purz dor einem Regen. Nach Berjchiedenheit der 
Mitterung dauert die Thaurotte bon 2 oder 3 bis zu 6, 8 und felbft 
10 Wochen. Warmer Sonnenfhein wirft hemmend — Austrocknung 
der Stengel); anhaltend feuchte Luft, ſtarker Thau und Regenſchauer 
find? erwünſcht. Der im Thau gerottete Flachs (Thaufladhe) iſt 
weißer von Baſt, als der im Waſſer gerottete, und deshalb leichter zu 
bleihen. Gewöhnlich fchreibt man dem Thauflachſe eine größere Zartheit 
der Bafern zu, als dem Waſſerflachſe; doch findet oft gerade da8 Gegen 
theil Statt. Ein Vorzug der Thaurotte ift die Vermeidung der ftinfen= 
den und ungefunden Ausdünftung, melde bei der MWafferrotte entfteht, 
und fidy über einen ziemlich großen Umkreis verbreitet; ein anderer die 
weit geringere Gefahr des Ueberrottens. Dagegen gereicht ihr der größere 
Zeitaufwand zum Nachtheile. Der Gewichtverluft der Stengel ift bei der 
Thaurotte etwas geringer ald bei der Wafferrotte (20 bis 25 Prozent), 
weil in Leßterer die auflöslihen Theile vollftändiger (durch die ununter= 
brodhene Einwirkung des Waffers) ausgezogen werden. 

c) Gemifhte Rotte. — In fo fern bei derfelben der größte 
Theil der beabfihtigten Wirfung mittelft des Waſſers erzielt, und nur 
ber Beichluß des Rottens im Thau gemadht wird, kommt diefer Methode 
einerfeits in gemwiffem Grade die Schnelligkeit der Wafferrotte zu Statten, 
während amdererfeit8 die Gefahr des Ueberrottend, melde bei der reinen 
Mafferrotte vorhanden ift, bier faft ganz berſchwindet. Zugleih erlangt 
der Flachs beinahe diefelbe Weiße, wie bei der reinen Thaurotte. Deß— 
wegen ift die gemiſchte Rotte im Allgemeinen fehr zu empfehlen, aud die 
gebräuchlichſte. In der erften Periode wird der Flachs mie bei der reinen 
MWafferrotte behandelt; man nimmt ihn aber etivas früher aus dem 
Maffer, als dort gebräudlih ift (am beften: vor Eintritt des ftinfenden 
fauligen Gerudes) und breitet ihn auf dem Belde aus, wo man ihn 
nad Erforderniß wendet, und fo lange liegen läßt, bis er die nad obigen 
Kennzeichen zu beurtheilende Nottreife erlangt (1 — 3 Wochen, felten 
länger). Da der Flachs hierbei mehr oder weniger eine hellere Farbe 
gewinnt, fo pflegt man die Nadrotte im Thau da8 Bleihen zu nen= 
nen (wiewohl uneigentli, indem das Weißmachen zunächft gar nicht der 
Zweck ift, auch mander Flachs — z. B. der bon der Schlammrotte, 
&. 1162 — wenig oder nichts bon feiner dunklen Färbung verliert). 

Die wenig üblihe Schneerotte ift eine Art gemifchter Rotte, wobei 
man den Flachs vor Anfang des Winters auf die Felder legt, und erft im 
Frühjahre wieder herein nimmt. Der Schnee und die Näſſe bei eintretenden 
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Thauwetter find jedoch zu unfiher, und das lange Berweilen im Freien führt 
zu febr die Gefahr eines Werluftes oder einer Beihädigung mit fih, als daß 
man diefe Methode empfeblenswertb nennen köunte. 


2) Das Brechen, mit feinen Vor: und Nebenarbeiten. 


a) Durch die Rotte verliert der bolzige Kern der Leinftengel feine 
natürliche Zäbigfeit und wird fpröde, fo daß er fid leicht in Fleine Theile 
zerbrechen läßt, melde dann theild von felbft abfallen, theils ohne große 
Schwierigkeit durd ein einfaches Verfahren dom Bafte getrennt erden 
fünnen. Hierauf beruht die Operation des Brechens oder Bredelns 
(niederdeutih: Brafen oder Naden; macquer, macquage, broyer, 
broyage, teiller, braking, breaking). Um diefe mit dollkommenem Er— 
folge vornehmen zu können, muß der Flachs gehörig ausgetrodnet fein, 
was man (fofern dazu die Witterung günftig ift) durch mehrtägiges 
Ausſetzen deffelben an die Sonne, meiftens aber durd künſtliche Erwär- 
mung (Dörren, Darren) erreiht. Man bringt nämlih den nad 
der Notte lufttroden geiwordenen Flachs in eigene durch Defen gebeißte 
Dörrhütten, worin er 8 bis 12 Stunden lang bleibt; oder ftellt ihn 
in den MWohnftüiben um den Ofen herz oder ſchiebt ihn in einen Bad- 
ofen gleich nad) dem Herausnehmen des Brotes, auch wohl in einen mit 
dem Backofen' zu verbindenden Flahsdarrofen*; oder legt ihn auf 
Stangen und Reifig über, in einer Erdgrube (Dörrgrube) anges 
machtes, Feuer (dem Anfcheine nad) die- fchlechtefte Methode, durch melde 
aber der Flachs — fofern er nur von dem Rauche des Feuers getrof- 
fen wird? — einen befondern Grad von MWeichheit erlangen fol). Am 
empfehlenswertheiten, aber freilid für die Ländlichen Werbältniffe oft zu 
Eoftjpielig, ift die Anlage eines-Sladhsdarrhaufes mit Luftheitzung'“). 
Der Flachs follte nie einer höhbern Wärme als 30 bis 40° R. bei dem 
Dörren audgefeßt, und ftets erft nad völligem Wiedererkalten gebrochen 
werden; denn berfänmt man diefe beiden VBorfihten, fo wird zwar das 
Holz ſehr leicht zerkleinert, aber audy die zu ſcharf getrodnete und dadurd) 
fpröde gewordene Baftfafer theilweife abgeriffen, ungerechnet die Gefahr, 
den Flachs zu verbrennen und fogar Veuerfhaden in den Gebäuden her— 
beizuführen. 

Bei der Handhabung und dem öftern Transporte des Flachfes, zum Bes 
hufe des Rottens, Trocknens und Dörrens, ift eine geringe Verwirrung der 
Stengel Baum zu vermeiden, und befonders gefchiebt es leicht, daß einzelne 
gefnidt werden und fih dann um die anderen berumfchlingen oder quer zwi: 
ſchen diefelben legen. Hieraus würde eine Unordnung in der Lage der Baſt— 
fafern bervorgehen, welde den Abfall beim Hecheln (das Werg) bedeutend 
vermebren würde, wenn man nicht zeitig genug Abhülfe ſchaffte. Es ift daber 
durchaus nöthig, oder wenigitens höchſt empfeblenswertb, den Flachs ummittel- 
bar vor dem Brechen gleihzuzichen,.d. b. eine Handvoll nach der andern 
durch einen eifernen oder hölzernen Kamm zu fehlagen, damit die geknickten 


) Polytehn. Journal, Bd. 41, ©. 33. 

**) Berliner Berbandlungen XXI. (1842) ©. 131. — Yolytechn. Journal, 
Bd. 88, ©. 21. — Berliner Gewerbeblatt, V. 783. — Gewerbeblatt für 
d, Königr. Hannover, 1842, &. 277, 


Flachs (Breden). 1165 


Stengel abgefundert und die übrigen gerade und parallel auögeftredt werden. 
Die hierbei abfallenden Stengel fann man entweder aus freier Hand zurecht 
legen und bernad den guten beifügen, oder abgefondert brechen. Es verftebt 
fih von felbft, daß immerwährend alle Wurzelenden und eben fo alle Epigen 
neben einander liegen müffen. 


b) Das Breden wird auf der Brede, Flachsbreche, Hands 
breche (Brafe, Rade, broie, macque, brisoire, tillotte, mächoire, 
chevalet, brake) oder auf einer Mafchine vorgenommen (Flachsbrech— 
mafdhine, Brech maſchine, broie mecanique, machine & broyer, 
machine à teiller, bdraking machine). In den meiften Gegenden, 
namentlich faft überall wo der Flachs von den ihn bauenden Zandleuten 
felbft — und nit von fabrifmäßig arbeitenden Auffäufern — zubereitet 
wird, ift die Handbreche ausſchließlich im Gebraud. Sie ift von hartem 
Holze gemadt, beſteht aus zwei Haupttheilen: der Zade und dem 
Dedel oder Schlägel; von melden die Erftere unbeweglih, der Letz⸗ 
tere beweglich if. Die Lade ijt aus drei geraden und parallelen, 2 Fuß 
langen, 3 bis 4 ZoU breiten, %, Zol diden Brethen (Meffern) ges 
bildet, welche in horizontaler Zage fo angebradt find, daß ihre Flächen 
vertifal ftehen, und zmwifdhen ihnen zmwei Räume bon ungefähr 1 Zoll 
Breite offen bleiben. Die nad) oben gefehrten langen Kanten find ſchnei— 
dig zugeſchärft; und die ganze Lade wird von einem flarfen, durd fein 
eigened Gewicht feltftehenden, 21 Zoll hohen Geftelle getragen. Der 
Dedel ift ein Holzftüd eben fo lang als die Zade, und dergeftalt ausge— 
arbeitet, daß er eine Bereinigung bon zwei ähnlichen Meffern, wie jene 
der Lade find, darſtellt. An einem Ende ift derfelbe durd einen als 
Drehungsadfe dienenden Bolzen mit der Lade wie durd ein Charnier 
jufammengehängt; am andern Ende hat er einen geraden, 6 bis 7 Zoll 
langen Griff. Indem die Arbeiterin neben der Breche figt, kann fie an 
diefem Griffe den Dedel auf und nieder bewegen, mobei deffen Meſſer, 
im Niedergehen, mit ihren unteren zugefhärften Kanten von oben ber in 
die offenen Räume oder Spalten zwiſchen den Meffern der Lade hödjftens 
1 Zoll tief eintreten dürfen. Die ganze Vorrichtung hat, hinfihtlid der 
Verbindung zwifhen dem unbeweglihen und dem beweglichen Theile, und 
binfihtlih der Handhabung, Aehnlichkeit mit jener Art von geraden 
Scneidmeffern, melde an einem ihrer Enden um ein Gewinde beweglid) 
find. — Um die Breche zu gebrauchen, wird der Dedel derjelben aufges 
boben, eine Handvoll Flachs (eine Nifte, Niffe oder Reifte, poignee) 
quer über die Lade gelegt, der Dedel mit rafh auf einander folgenden 
Stößen niedergedrüdt, und dabei der Flachs allmälig unter ihm heraus 
gezogen. Jeder Stoß fnidt die Stengel an fünf Punkten; die dadurd) 
zerbrochenen Holjtheile (Schäbe oder Schewe, Flachs ſchäbe, Agen, 
Acheln, Annen, chenevotte, awn, chaff) fallen theild bon. felbft 
dur die Deffnungen der Lade ab, theild werden fie durch Ausſchütteln 
des Flachſes entfernt. Man madt den Anfang mit dem Brechen bei 
den Wurzeln der Stengel, ehrt nachher diefelben um, faßt fie an den 
Wurzelenden, und bringt nun die Spigen unter die Brede. Es ift faft 
allgemein üblich, die Bearbeitung auf zwei, nad) einander zur Anwendung 
fommenden, Brechen zu verrihten; und man gibt der zweiten Brede 
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(Schleprade, SchrubbeBrede, melde bauptfählih nur. zum 
Durchziehen des Slachfes dient, um die zerbrochenen Holztheile herauszu— 
ftreifen) enger beifammen ftehende, fobärfere, nicht felten aus. Eifenbled 
verfertigte Meſſer. 

c) Die Behandlung des Flachſes auf der Breche ift eine fo gewalt— 
fame, daß dabei ganz unvermeidlih ein Theil der Baftfafern abgeriffen 
wird; wenngleich eine gute Konftruftion der Breche jo mie gehörige Aufe 
merkſamkeit und Geſchicklichkeit der arbeitenden Perfon febr viel zur Ver— 
minderung dieſes Schadens beitragen fünnen. Es gebt aus der Natur 
der Sache hervor, daß die Bafer defto mehr geſchont werden kann, je 
weniger heftig die zum Zerbredhen des Holzes erforderlihen Stöße find, 
Wenn daher fhon vor dem Breden dad Holy duch Klopfen oder 
Stampfen, ohne Knickung der Stengel, zerquetſcht (gefpalten) wird, fo 
erlangt man die bollfommene Wirkung der Brede am leichteften, am 
fhnellften und mit der geringften Gefahr für die Faſern. Diefen Zweck 
erreicht man durch eine fehr empfehlenswerthe, aber nicht überall gebräuch— 
liche Hülfsarbeit, nämlich das Boken (Poken, piler, pilage), welches 
zugleih die Weichheit der Flachsfaſer vermehrt, und entweder in einer 
Bolmühle (Pokmühle, moulin A piler) oder aus freier Hand 
verrichtet wird. Die Bokmühle ift eine vom Waffer getriebene Stampf- 
mühle mit 4 bis 6 leichten hölzernen Stampfern, pilons, batteurs, 
welche von einer Daumenwelle (15 bis 18 Zoll hoch, jeder 50 bis 60 
Mal in 1 Minute) gehoben werden, und auf einen flahen Steine oder 
Holzblod fallen, welcher dem (während der Bearbeitung fleißig umzumen- 
denden und auszufhüttelnden) Flachſe zur Unterlage dient. Man bat 
die Mühle aud wohl fo Fonftruirt, daß der Flachs in einem umter den 
Stampfern hin und ber gehenden Troge lag'). Beim Boken aus freier 
. Hand (Klopfen, Bleueln, Blauen) bedient man fid eines 3 bis 
4 Pfund ſchweren hölzernen Schlägels (Bleuel, Blauel, Poker, 
Bofer); der Slachs liegt hier auf der Hirnfläche eines ‚gerade abgefäg- 
ten Holzklotzes, und wird ebenfalls fehr oft umgewendet. Man pflegt das 
Boken zwei oder drei Mal zu verrichten, nämlich vor dem Brechen, nad) 
dem erften Brechen, und nicht felten auch wieder nad dem Iweiten 
Bredien. Zum erften Vale gefchicht ed regelmäßig in der Mühle, zum 
zweiten Male entweder in der Mühle oder aus freier Hand, zum dritten 
Male ftets aus der Hand. Wenn der fhon gebrodene Flachs geboft 
wird, fo biegt man — um fie bequemer zu handhaben und Berwirrung 
des Baſtes zu vermeiden — die Niften doppelt zuſammen und dreht fie 
jopfartig. Ä 

d) Flachsbrechmaſchinen find in fehr großer Anzahl erfunden 
oder vorgeſchlagen wotden“), haben aber, im Ganzen genommen, bisher 





— — — ——— 


*) Brevets XXVIH. 162. 

»NP Hülffe, Allgemeine Mafhinen : Encpklopädie, Bd. U. Leipzig, 1844, 
©. 504, Artikel: Brechmaſchine. — Christian, Instruction pour 
les gens de la campagne sur la maniere de preparer le. lin et le 
chanvre sans rouissage, Paris, 1818. — Chriftian, Ueber die Art 
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wenig Eingang gefunden, vorzüglid aus dem Grunde, weil die Flachs— 
bereitung meiftentheild in Fleinen Qandhaushaltungen vorgenommen wird, 
wo zufammengefegte und folglid theure Maſchinen, die mährend bes 
größten Theiled des Jahrs unthätig ftehen, nit an ihrem Plage find. 
Faſt alle diefe Maſchinen beftchen aud mehreren gefurdhten (geriffelten) 
hölzernen oder eifernen Walzen, melde mit ihren Einferbungen nad Art 
verzahnter Räder in einander greifen, und, inden fie den Flachs zwiſchen 
ſich durchziehen, das Holz deffelben zerfniden, ohne den Baft fo fehr zu 
beſchädigen, als die Handbreche meiſtens thut. Hinſichtlich der Wohlfeil- 
beit, vereinigt mit guter Wirkung, ſcheint eine bloß au& drei oder vier 
böljernen Walzen beitehende Brechmaſchine, die am mehreren Orten in 
regelmäßigen Gebraud gefommen ift, am meiften "Empfehlung zu ber— 
dienen”). Bür einen Betrieb bon größerem Umfange ift folgende neuere 
(englifche) Brehmafchine geeignet”) Bünf horizontale, im der Reihe 
hinter einander und parallel liegende Paare qußeiferner geriffelter Walzen 
find fo angeordnet, daß der durch das erfte Paar eingeführte Flachs in 
Einmaligem Durdgange bon allen bearbeitet wird, und vollſtändig ge— 
brochen aus dem legten Paare austritt. Sämmtlihe Walzen haben 2 
Fuß Länge und 7 bis 7%, Zoll Durdimeffer; ihre Rippen find, beffern 
Eingriffs halber, nah Art von Radzähnen feitwärtd abgerundet; der 
untern Walze eined jeden Paares wird direft drehende Bewegung durd) 
Räderwerk ertheilt, die Oberwalze geht bermöge de8 Eingriffs der Rippen 
oder Niffeln mit. Im erften Paare enthält jeder Zylinder 14, im weiten 
jeder 18, im dritten, vierten und fünften jeder 25 Niffeln.- Bon Mit— 
telpunkt zu Mittelpunft gemeffen ift der Abſtand zweier anf einander fols 
gender -MWalzenpaare durdgebendd 874 Zoll, Die Gefhiwindigkeit der 


Kopenhagen, 1820. — Opuscolo sulla nuova macchina del meccanico 
Giov. Catlinetti per dirompere gli steli del Imo e della canapa. 
Milano, 18%. — Ueber bie neue Methode den Flachs und Hanf zu 
brechen ıc. von ©, Gatlinetti, U. d. Ital. Leipzig, 1822. — L. 
Sacco, Sopra un nuovo metodo di preparare il lino e la canapa, 
Milano, 1823. — Bulletin d' Encouragement, XV. 60, 61, 276; 
XVII. 97, 104. — Brevets X. 62; XLVII. 332; LIV. 79, — 
Magazirt für deutſchen Flachs- und Hanfbau, von Rothſtein und 
Bertuch, Seftl, H. Weimar, 1819, 1820. — Karmarfh, Mechanik, 
S. 196, 198, 199. — Hermbflädt, Mufeum des Neueften und 
Wiffenswürdigften ıc. XV. 53, — Hermbftädt, Magazin für Fär— 
ber x. Bd. 8, Berlin 1820, S. 204. — BDingler, Mogazin für bie 
Drud:, Färbe: und Bleihfunft, Augsburg und Leipzig, I. 105; IL 
245 ; Ill. 258. — Polytehn. Sournal, Bd. 2, ©. 290; Bb. 5, ©. 
168; Bd. 15, ©. 307; Bd. 22, ©. 52; Bd. 38, ©. 33; Bb. 106, 
S. 257. — Polytechn. Gentralbl. 1847, ©. 1244. — 9. Schubartb, 
Mittheilungen gemachter Erfahrungen und Beobadhtungen über Flache: 
eultur und Flachöbereitung , nebſt Befhreibung einer Flachsbereitungs— 
mafchine. Leipzig, 1829. — I. B. Niedergefees, Kurze Anleitung 
zum Flachsbau ꝛc, nebft Beſchreibung einer Flachsbrechmaſchine, Kemp- 
ten, 1833. . 
Breunlin, Flachsbau, Heft 2, E. 57. — Tehnolog. Enmflopäbie, 
VI. 179. — Mittheilungen, 9. Lief. (1836) S. 122. 
**, Berliner Verhandlungen, XXVI. (1848) ©. 38. 

75° 


— 


1168 Flachs (Brechen). 


Drehung ift im 1. Paare am fchnellften, in jedem folgenden etivad lange 
famer : den Zähneanzahlen der treibenden Räder zufolge madt nämlid), 
auf 19 Umgänge der erſten Walze, die zweite 18, die dritte 17, die vierte 
16, die fünfte 14 Umgäng. Beim fihnellften Gange der Maſchine 
drehen fi die fünf Paare beziehungsmeife 3.95, 3.74, 3.53, 3.33 und 
2.91 Mal in Einer Minute um; unter einer mittlern Geſchwindigkeit 
fommen etwa auf 5 Minuten 19 Umgänge der erften und 14 Umgänge 
der Ichten ZHlinder. Diefe in der Neihefolge abnehmende Geſchwindig— 
feit der Walzen ift naturgemäß und nothwendig, weil der Flachs beim 
Fortſchreiten durd die feiner, geriffelten Zylinder mehr Knidungen em— 
pfängt, und nad Abfonderung eines Theild feiner Holzſubſtanz auch 
tiefer in die Riffelung eintreten fann. Die Maſchine erfordert zum Ber 
triebe gegen 1 Pferdefraft, zur Bedienung 3 oder 4 Kinder, und bridt 
in 12 Stunden 4000 bis 4300 Föln. Pfund Stengel. 

e) Durch bverftärftes und lange fortgefeßtes Boken kann das Bre— 
hen überflüffig gemadt werden, und jedenfalls ift hierdurd (freilich mit 
Vermehrung der Handarbeit - und größerem Zeitaufwande) eine ganz bee 
fondere Schonung der Blachsfafer erreihbar, meil alles: fcharfe Knicken 
derſelben unterbleibt. Im der That. fol im einigen Gegenden Englands 
das Brechen ganz durch anhaltende Boken unter einem, ‘vom Waſſer 
getriebenen, ſchweren hölzernen Hammer*) erjegt werden; und in Belgien 
wird, ebenfalls mit Befeitigung det Bredhe, der Flachs nur mit. einem 
ſchweren eingeferbten Holze, welches an einem 3%, Fuß langen gekrümm— 
ten Stiele fißt (Botthammer) auf der Drefchtenne geflopft (das 
Botten). In manden Bezirken des nördliden Deutfhlands Fennt man 
den Botthammer unter dem Namen Blauel oder Treite, und ges 
braudt ihn zum Schlagen des Slahfes, bevor derfelbe gebrochen: wird; 
das Botten tritt alfo bier an die Stelle des Bokens (S. 1166), mit 
dem es der Wirkung nad übereinfimmt. Das Prinzip des Bottens — 
nämlih Schlagen des Flachſes mit einem geferbten Holzklotze auf einer 
ebenen und harten Unterlage — bat man felbft zu einer verbefferten Ein= 
rihtung der Handbreche vorgefhlagen **), melde Letztere alsdann nichts 
Anderes ift ald ein Botthammer in etwas modifizirter Anmwendungsweife. 

f) Weder durd das Brechen, noch durch das Boken (wenn diejes 
die Stelle des Brechens vertritt) Fünnen alle Splitter des berfleinerten 
Holzes (dev Schäbe) aus dem Bafte entfernt werden: nur die größern 
Stuückchen fallen von felbft ab, oder find durd Ausſchütteln zu entfernen; 
die Pleineren Refte der holzigen Subſtanz bleiben in reichlider Menge an 
und zwifhen den Faſern bängen, fo daß zu deren Abfonderung eine 
nachträgliche Brarbeitung erforderlich if. Die zu diefem Zwecke beftimme 
ten Operationen find das Niften, das Schwingen und das Nibben, 
welche in mannidfaltiger Kombination unter ſich und mit dem Hecheln 
zur Anwendung kommen. Einige ſchwingen nur und bringen ſo— 
dann den Flachs unmittelbar auf die Hechelz Andere bedienen ſich aus— 
*) Berliner Verhandlungen, VII. (1828) &. 244. 
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ſchließlich des Ribbens; noch Andere ſchwingen yuerft und ribben bann; 
foieder Andere laffen zuerft das Riſten, hierauf das Schwingen vorneh— 
men, und dad Ribben entweder gar nicht oder erft nachdem der Flachs 
bereits duch die grobe Hedhel gegangen if. Gut und ziemlid gebräuds 
lich iſt es, heim Hedeln überhaupt (aud auf den fpäter angemwendeten 
feinen Hedeln) die Werkzeuge zum Niften oder zum Ribben an. der Hand 
zu haben, und mittelft derfelben die fih darbietenden noch unreinen Stels 
Ien im Slachſe nachträglich zu bearbeiten, bebor man im Hecheln ſelbſt 
fortfährt. | 

Hin und wieder (in Böhmen, Schlefien), wo weder das Schwingen nod 
das Ribben und Riſten gebräuchlich ift, begnügt man fi damit, den Flachs 
auf einem fantigen Holze (gemöhnlid auf dem dazu. beftiimmten, fohneidig ge: 
orbeiteten Rüden der Breche) hin und ber zu fihlagen, um das Ausfallen der 
Schäbe zu bewirken: jedenfalls ein fehr unvolllommenes Berfabren. 

Das Niften (Reiben) befteht im Hin—- und Herziehen ded zwi— 
hen beiden Händen ausgefpannten Flachſes über die obere horizontale, 
12 bis 15 Zoll lange, dünn zugefchärfte (zweckmäßig mit Eiſenblech be— 
fhlagene) Kante eines. aufrechtftehenden, 2%, Buß hohen Bretes (Niftes 
bod, Reibblod); — das Ribben umgekehrt im fcharfen Ausſtreichen 
des Flachſes mit einer fhumpffchneidigen Klinge von Eifenbleh (Rib bes 
meffer), mobei derſelbe auf ein Stud dies Leder (Ribbelappen) 
im Scofe der Arbeiterin, oder auf ein Lederbefleidetes feſtgepolſtertes 
Kiffen mit Fuß (Nibbebock) gelegt wird. Diefe beiden Behandlungs 
methoden (Niften und Nibben) greifen, gut ausgeführt, den Flachs weit 
weniger an, ald der Anfchein vermuthen. läßt, und entfernen nit nur 
fehr gut die Schäbe (feloft feft anhängende Theildyen derfelben), fondern 
zertheilen auch ſchon in gewiffen Grade die Bafern, melde mehr oder 
weniger feitlid zufammenhaften und dadurch breit erfdeinen. 

Zum Schwingen (Schwingeln, espader, espadage, espa- 
dontiage, secouer, spatuler, beating, swinging, swingling , swindling) 
gebraitht man ein ſchwertförmiges hölgernes Inftrument (die Schwinge, 
dad Schtwingmeffer, dague, espade), meldes 1/, bis 2 Buß 
fang, 6 bis 9 Zoll breit, an den langen Kanten zugefhärft, und mit 
einem geraden Griffe verfehen if. Indem die arbeitende Perfon eine 
Flachsriſte (S. 1165) zwifhen der Mitte und dem einen Ende mit der 
linken Hand feft hält, legt fie diefelbe dergeftalt in den Seiten-Ausſchnitt 
eines ſenkrecht oder etwas ſchief ſtehenden Bretes (Schwingftod, 
Schwingbret, chevalet), daß der Flachs mit etwas mehr als feiner 
halben Länge frei an der Fläche des Schwingſtockes herabhängt. Dann 
werden mit dem Schwingmeffer ſenkrechte Streihe, nahe am Schwing- 
ftode herab und die Flachsfaſern entlang, geführt, um durch diefe ftarfe 
ftreifende Bewegung, welche den Flachs erfchüttert, die demfelben anhän— 
genden Fleinen Scäbetheile abzufondern. Die andere Hälfte (dad andere 
Ende) der Nifte wird naher auf gleiche Weife behandelt. 

Mit Sorgfalt und Geſchicklichkeit betrieben, thut das Schwingen (obwohl 
dabei unvermeidlich einige Faſern zerreißen) dem Flachſe weit geringern Scha— 
ben, ala man nad dem Anſcheine, den bdiefe Arbeit darbietet, erwarten könnte. 
Ein wefentlicer Umftand ift große Breite des Schwingmefferd, damit baffelbe 
nicht vom Flachfe umfchlungen werben Bann; denn geſchieht Letzteres, fo reißt 
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die fchnelle Bewegung bed Werfzeuges viele Fafern ab. Daher bedient man 
fi) in Belgien mit Bortheil einer Schwinge, welche fo breit ift, daß fie mebr 
bie Geftalt eined Beiles als eines Schmwerte® bat (Schwingbeil). An 
manchen Orten pflegt man ben gefhmwungenen Flachs in der Mühle oder aus 
freier Hand zu bofen (S. 1166), und ihn dann nod ein Mal zu fhwingen. — 
Maſchinen zum Schwingen des Flachſes (Schwingmafdhinen, swingling 
machine, sculching machine)*) find mehrere erfunden und zum Theil auch 
(in England) in Anwendung gefeht worden, jedoch ohne einen allgemeinern 
Eingang zu finden, weil einerfeits fie nur für große Betriebe fi eignen, ans: 
dererfeit8 während des Schwingens nicht wenig Aufmerkfamfeit und Nachfeben 
erfordert wird, woburd häufige Pleine Unterbrehungen entftehen und die (ar 
der Maſchine vorzugsmweife ſchätbare) fehr raſche Aufeinanderfolge der Schläge 
minder zweckmäßig ſich darftellt, zumal wenn der Flachs (mie fo oft) nicht auf 
das Bolltommenfte gebrodhen ift. Eine neuere engliſche Ehwingmafcine **) 
bat folgende Einrichtung. Fünf blecherne Schwingmeffer firen radial an 
Armen einer horizontalen Welle, bei deren Umdrehung fie nahe an einem feſt— 
ftehenden gußeifernen Schwingftode vorbeigehen; fo daß die arbeitende Perfon 
nichts zu thun hat, als den Flache über ven Schwingfto@ zu halten und ges 
börig zu regieren, Es find 12 ſolche Vorrichtungen mit je fünf Flügeln auf 
berfelben langen Welle angebradht, und können demnach 12 Schwingerinnen 
zugleich angeftellt werden, Die Welle madıt 25 bis. 30 Umgänge in der Mi: 
nute, vor jedem Schwingftode geſchehen alfo 125 bis 150 Schläge pr. Minute, 
d. h. 2 bis 3 Mal fo viel als bei Handarbeit Statt finden. 

Mit mefentlihem Beitgewinn, und gutem Grfolge rüdfihtlih Qualität 
und Quantität bes Produktes, können das Breden und das Schwingen in 
Einer Operation verbunden ausgeführt werden, worauf neuerlich erfundene 
Maſchinen berechnet find. Die Eme hiervon““) bat in ihrer Wirfungsmeife 
eine ziemliche Aehnlichkeit mit der Handbrede (S. 1165), fofern man fich Letz⸗ 
tere bahin abgeändert denkt, daß bie Meſſer des Dedels gänzlich zwifchen ben 
Meſſern der Lade hindurch gingen und hierauf immer wieder von Neuem oben 
einträten. Um einen folden Gang zu erzielen, ift brebende Bewegung erfor: 
derlich, alfo Verbindung der Dedelmeffer mit einer Welle, wie fogleih näher 
erbellen wird. Ein Büchel Flachsſtengel wird in eine Art Zange eingeflemmt, 
und liegt frei auf vier horizontalen, parallel zu einander angebradıten, gufs 
eifernen Meffern, welden die Zange langfam fi) mehr und mehr nähert, fo 
daß zuerſt nur ‚die Spigen bes Flachſes bearbeitet werben, nachher allmälig 
auch der weiter hinten liegende Theil deffelben unter die Einwirkung gelangt. 
Parallel zu ben erwähnten unbeweglihen Meffern ift eine Welle gelagert, von 
der drei bogenförmige Arme, jeder mit fünf eifernen Meffern befegt, ausgehen. 
Diefe Meffer ftreichen, bei Umprebung ber Welle, durch die Zwifchenräume ber 
feftliegenden von obem ber in der Art der Reihe nad hindurch, daß beim Her: 
ankommen eines Armes zuerft das der Welle am nächften befindliche Mefler - 
eintritt, jedes folgende etwas fpäter. Hiermit iſt erreicht, daß die Bearbeitung 
an den Spigen bes Flachſes anfängt, von da aus fortfchreitet, und im jedem, 
Augenblide nur Eins der beweglihen Meffer in Thätigkeit fih befindet. Die 
Welle madt 70 bis 80 Umläufe in 4 Minute; es geſchehen alfo im biefer 


*) Berliner Verhandlungen, VII. (1828) ©. 244. — Polytechn. Journal, 
Bd. 50, ©. 2655 Bd. 106, S. 259. — Technolog. Encytlopädie, VI. 
183,184. — Brevets XIk, 343. 

») Berliner Berhandlungen, XXVII. (1848) ©. 38. 

—) Armengaud, Il. 392. — Jobard, Bulletin, V. 219. — Kronauer, 
Mafhinen, I. Tafel 49, 50. — Kunft: und Gewerbeblatt, 1846, ©. 54. 

— Polytechn. Centralbl. VIL (1846) ©. 481. 
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kurzen Seit 1050 bis 1200 Schläge. Die Maſchine iſt doppelt, d. h. mit 
jwei Zangen verfeben, und demnad auch noch ein zweites Syſtem don 3 Ar: 
men mit 15 Meffern auf der Welle vorhanden. Während ber Inhalt der 
einen Flachszange in Arbeit ift, wird die andere Bange zurüdgefchoben, geleert 
und neu gefüllt. So kann die Mafchine täglich . 170 bis 190. Füln. Pfund 
Stengel zu ganz rein geſchwungenem Flachje verarbeiten. 

Eine einfachere aber nit weniger gut wirkende Brech⸗ und Schwing» 
mafchine*) befteht wefentlih aus zwei parallelen horizontalen ‚Wellen, deren 
jede eine Scheibe und auf dieſer 3 Meffer (zur Welle ſelbſt parallel) enthält. 
Die Wellen Liegen einander fo nahe, daß die Meffer der einen zwiſchen ben 
Meffern der andern eintreten, an denfelben vorübergeben, und den fo zwiſchen 
je zwei Meſſern gefaßten Flachs fchlagen und. ſtreichen. Die . Drehung ber 
Wellen findet nach entgegengefegten Richtungen und’ mit einer Geſchwindigkeit 
von 450 bis 160 Umläufen in 4 Minute Statt. Die den Flachs baltende 
Zange ift oberhalb angebracht, und finft allmälig fchief oder vertikal herab, fo 
daß die Spigen des Flachjes zuerit der Bearbeitung unterliegen. In 10 oder 
1? Stunden wirklicher Arbeitszeit Pünnen- 170 bis 210 köln. Pfund Stengel 
bearbeitet und daraus 40 bis 50 Pfund reingefhwungenen Flachſes dargeſtellt 
werden. 

Der Zweck des Riſtens, Schtwingens und Nibbens ift die Abfondes 
rung derjenigen Scäbetheile, welche beim Brechen an den Faſern hängen 
geblieben find; der Abfall bei diefen Arbeiten müßte ſonach, wenn die 
Abſicht vollkommen zu erreichen wäre, nur in Schäbe beitehen. Allein 
dieß ift nicht der Ballz vielmehr gehen auch ftetd einige Wafern mit in 
den Abfall, befonderd von den Furzen, melde theils ſchon urfprünglid) 
vorhanden waren, tbeild beim Breden, ja beim Riſten, Schwingen und 
Ribben felbft, durd Zerreifung entftanden find. Man nennt den bei der 
Zurihtung des Flachſes (beim Schwingen, Nibben und Heheln) abfallen« 
den Theil der Safern überhaupt Werg, Abwerg, Werrig, Hede 
(&toupe, fow). Das Schwingmwerg, die Shwinghede ift die 
geringfte Sorte hiervon (wegen der bedeutenden Beimengung bon Schäbe, 
auch weil die Faſern ſelbſt noch nicht verfeinert find), und nur zu groben 
Seilerwaaren anwendbar. 

100 Pfund gerotteter und völlig trodener (gebörrter) Leinftengel liefern 
burch das Brechen und Schwingen (oder Ribben) 15 bis 35 Pfund Flachs, 
ber bis zum Hecheln fertig ift;. der Abfall beträgt alſo 65. bis. 85 Prozent, 
woven 24, bis 10 Schwinghebe find, das Uebrige in. Schäbe beſteht. Je 
geobftengliger der Flachs ift, je weniger vorfichtig er behandelt, und je vollfom: 
mener beffern Reinigung bewerkftelligt wird, befto mehr fteigt die Menge bes 
Abfalls; als mittleres Refultat kann man annehmen, daß aus 100 Pfund 
trodener. gerotteter Stengel 25 Pfd. reingeihmwungenen (oder geribbten) Flachſes 
und 3 Pfd. Hebe erfolgen, aljo 72 Pfund in Schäbe und Staub verloren 
geben. Wie groß das Gewicht des Abfalla bei jeder einzelnen ber genanntcıe 
Operationen fei, läßt fih nicht allgemein feſtſezenz benn je forgfältiger das 
Brechen verrichtet wird, defto größer ift die Menge ber dabei abgefonderten 
Schäbe, alfo aud die Gewicdhtsverminderung, und defto weniger Abfall entiteht 
nachher beim Schwingen. Für die gewöhnlichen Fälle, fann man annehmen, 
dag von den 75 Prozent, welche der gerottete und trodene Flachs durchfchnitt- 
lidy verliert, bis er genügend zum Hecheln vorbereitet ift, etwa 50 auf ben 
Abfall beim Brechen und. 25 auf den Abfall beim Schwingen (die Schwing: 


*) Armengaud, IV. 170. 
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hede mit eingefchloffen) zu rechnen find. Bon 100 Pfund grüner (frifch aus— 
gezogener und nicht getrodneter) Stengel beträgt die Ausbeute an geichwuns 
genem Flachie felten mehr als 5 bis 6 Pfund, wenn burd die Bearbeitung 
die Schäbe gehörig abgefondert worden iftz; aus 100 Pfd. trodener aber noch 
nicht gerotteter Stengel erhält man 12 bis 18 Pfd. reingefhmwungenen Flagfes, 
15. Pfd. fann im Großen ſchon als ein guter Durchfchnitt angefehen werben. 
Bom hannoverfhen Morgen Land beträgt die Ausbeute an geſchwungenem 
Flachſe gewöhnlid 300 bis 360 Pfund, von 1 Himten Leinfaat 120 bis 200 
Pfund. — Um 100 Pfd. gerotteter und gebörrter Stengel zwei Mal (auf der 
groben und nachher auf der feinen Hanbbreche) zu brechen, braudt Eine Per: 
fon 15 bis 20 Stunden; und um 100 Pfund gebrochenen Flachs rein zu 
fhwingen, 50 bis 120 Stunden, 


3) Das Hecheln (serancer, serincer, serancage, peigner, peignage, 
heckling, hackling). 


Durch das forgfältigfte Schwingen oder Ribben kann der Flachs nicht 
in einem Zuftande bargeftellt werden, wo er zum Spinnen tauglid) wäre. 
Denn nit allein bleiben an und zwifchen den Faſern noch mande dünne 
Theilden der Schäbe hängen, melde nur einer tiefer eindringenden, die 
Bafern einzeln in Anfprud nehmenden Bearbeitung weichen; ſondern 
aud die Bafern felbft hängen nod; mehr oder weniger dergeftalt mit eine 
ander zufammen, daß fie flahe, bandartige Wäden bilden, welche durch 
Spaltung in feine, haarförmige Bafern aufgelöft werden müffen; die Fa— 
fern find ferner von höchſt ungleicher Länge (fomohl von Natur, als 
auch in Folge des Zerreißend mehrerer berfelben bei der borausgehenden 
Bearbeitung), und da die langen ein fchöneres, feineres Garn ‚liefern 
fünnen, alfo mehr Werth befigen (vorausgeſetzt, daß fie nicht mit vielen 
kurzen dermengt find), fo ift es nöthig, die gar zu kurzen Faſern abju= 
fondernz endlid liegt — da bie Stengel beim: Brechen unmöglich alle 
eine böig parallele Lage gehabt und beibehalten haben fünnen — ein 
Theil der Bafern nicht ganz gerade (wenngleich eine eigentlihe Verwir— 
rung unter denfelben, bei regelvechter Ausübung der Vorarbeiten, nicht 
Statt finden darf), und es ift nöthig, aud diefen Mangel- zu heben, 
weil nur aus ganz ſchlichtem Flachſe ein gutes Gefpinnft erzeugt werden 
kann. Es geht hieraus hervor, von welcher Wichtigfeit das Hecheln für 
die Darftellung eines brauchbaren und tadellofen Produktes ift, und mie 
keiner der (S. 1459) angegebenen Zwecke diefer Arbeit bernadläffigt 
werden darf. 

Das Werkzeug, durch beffen Anwendung die fo eben bezeichneten 
Veränderungen an dem Flachſe hervorgebradht werden, ift die Hedel 
(seran, serin, serancoir, peigne, heckle, hackle), welche ihrer Beftim- 
mung und Wirkung nad mit einem Kamme zu bergleihen, von einem 
ſolchen aber dadurch verfhieden ift, daß fie eine fehr große Anzahl von 
(ſenkrecht ftehenden) Zähnen befißt, welche nicht in einer einzigen Neihe 
angebradt, fondern auf einer Fläche regelmäßig vertheilt find. Diefe 
Heche lzähne find von Eifen oder Stahl, ſcharf zugefpigt, rund oder 
bierfantig, und entweder in geraden oder Freisförmigen Reihen auf einem 
Drete zufammengeftelt. Weſentliche Eigenfhaften derfelben find: daß fie 
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ſehr ſchlanke, feine, glatte, nicht umgebogene Spitzen haben, bei Einer 
Hechel alle völlig gleiche Länge beſitzen, richtig ſenkrecht und in ganz 
tegelmäßiger Anordnung ftehen. Man mendet wenigſtens zwei Hecheln 
nad einander an, zuerft eine grobe (Abzughedel, Ebauchoir), dann 
eine feine (Ausmachhechel, affinoir), öfters fogar drei, vier oder 
noch mehr von flufenmweife zunehmender Beinheit. Die Weinheit der 
Heheln liegt in der geringern Dide, dichtern Stellung (und demnad 
aud) 'größern Anzahl) der Zähne. — Das Ribben (S.1169) wird nicht 
felten erft dann vorgenommen, wenn der Flachs bereits durd die gröbfte 
Heel ‘gegangen ift, weil er hiernady mehr geordnet liegt, deshalb genauer 
durchgefehen und leichter ohne zu großen Schaden für die Bafern mit 
dem Ribbemeffer bearbeitet werden kann. 


In Deutſchland find runde Hecheln am allgemeinften gebräuchlich, beren 
Zähne aus Eifendraht gemacht werben, 14/, bis 14/, Zoll Länge haben, und, 
wenn fie gut gearbeitet find, ſchon von ber Mitte ihrer Länge aus verjüngt 
zulaufen. Dieſe Zufpisung wird auf einem- Scleiffteine, wie bei den Näh— 
nabeln, gebildet. Wenn mau nur zwei foldhe Hecheln gebraucht, ber Flachs 
gi das Ribben ſchon gut gereinigt ift, und fein ausgebechelt werden fol; 
o paſſen für die grobe und feine Hechel folgende aus bewährter Praris ent: 
nommene Angaben: Die Erftere befteht aus Zähnen von 1/,, Boll Dide, 
welche 11/, oder 11/, Boll hoch aus dem Holze bervorragen, und eine Preisfür: 
mige Fläche von 6'/, hannov. Zoll Durchmeffer bededen, worauf fie in 12 
Bonzentrifchen, gleich weit von einander entfernten Kreifen vertheilt find. Im 
| unkte ftehbt 1 Zahn; die 12 Kreife enthalten der Ordnung nad (von 
dem Pleinften angefangen) 9, 12, 18, 25, 31, 37, 44, 50, 57, 63, 78, 103 
Zähne — Summe 538, Die feine Hechel enthält 1109 Zähne, nämli 1 im 
Mittelpuntte, und dann in 18 Kreifen der Ordnung nad 7, 12, 18, 25, 31, 
37, 43, 49, 55, 61, 66, 72, 79, 85, 91, 108, 116, 153; ber äußerfte Kreis 
bat 63/, bannov. Bol im Durcdhmeffer ; die Bähne find eine Linie did, und ihre 
freiftebende Länge beträgt 1%/, Zoll. Flachs, der nicht fehr rein gefhwungen 
oder geribbt ift, erfordert, um ganz fein bearbeitet zu werden, noch eine oder 
zwei Hecheln von gröberer Beichaffenbeit, bevor er auf die eben befchriebenen 
gebracht werden darf. Soll aber der Flachs nicht völlig fein gehechelt werden, 
fo gebraudht man überhaupt nur etwas gröbere Hedeln. — In England, 
Franfreih, aud bin und wieder in Deutfchlayd, find ftählerne Hecheln ge» 
bräuchlich, welche zwar auf einen höhern Preis zu ftehen fommen, aber darum 
Empfehlung verdienten, weil ihre Zähne länger, daher fchlanfer zugefpigt,, aud) 
elaftifcher und zugleich glätter find. Dieſe Zähne (f. Bd. I. ©. 544) verjün: 
gen ſich fat von dem Grunde auf, und ftehen im geraden parallelen Reiben 
dergeftalt, daß jeder Zahn einer Reihe mitten vor dem Zwiſchenraume zwifchen 
zwei Zähnen der vorhergehenden und ber nächftfolgenden Reihe feinen Plag 
bat, wie nachftehend durch Punkte ausgedrüdt ift: 


Ihre Länge beträgt von 2 oder 2'/, bis gegen 7 oder 7'/, Zoll; im Querſchnitte find 
fie Preisrumd oder verfchoben vieredig (rautenförmig); im legtern Falle müffen 
fie fo geftellt werden, daf die größere Diagonale des Querfhnitts in der Rich— 
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tung liegt, in welcher der Flachs durchgezogen wird (alfo parallel zu den kür— 
zeren Seiten des Rechtecks, welches die Geſammtheit der Zähne bededt), damit 
die ſpihzwinkeligen Kanten die Spaltung der Flachöfafern befördern. Bon 
ausgezeichnet ſchönen engliſchen Hecheln mit runden Zähnen find folgende ta: 
bellarıfy zufammengeftellte Angaben entnommen (nad hannov. Vlaße). 
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Das Sortiment ber Hecheln, wie fie in Sheffield und Leeds verfertigt 
werden, begreift nicht nur die vorftehenden ſechs Abjtufungen, fondern iſt weit 
zahlreicher. Es find namentlich anzuführen ; 


1a. 73 | 2:7, 10:01 
| Tata: Du 


1) Long Rujfer 8) Kine 18s 
2) Common 8 9) Supra fine 188 
3) Fine 68 10) Fine 548 
4) Common 108 11) Fine 608 
5) Fine 108 12), Fine 708 
6) Common 125 13) Fine 809 
7) Fine 12s 


Wenn aus dem Fladyfe nur mittelfeine Garne (nicht über 10 oder 12 
bannov. Stück aufs Pfund — engl. Feinheits- Nummer 70 bis 84) durd 
Handfpinnerei erzeugt werden follen, fo reiht man gewöhnlich mit den Sorten 
1, 3, 5 und 7 aus, Mafdhinen » Spinnerei erfordert eine weit vollfommenere 
Vorbereitung und daher feinere Hecheln. Nach Fine 805 folgen noch fieben 
Sorten, womit ber Flachs zu ben zarteften Battift: und Spitzen-Garnen ger 
bechelt wird; die feinste davon heißt Fine 1608, 

Das Hecheln ift eine Arbeit, melde bedeutende Geſchicklichkeit und 
Aufmerkfamkeit erfordert; denn felbft mit der beften Hechel erreicht die 
arbeitende Perfon den Zweck fehr unvolllommen, wenn fie jener Eigen» 
haften ermangelt. Es gefchieht in diefem Falle, daß entweder der Flachs 
fhleht gereinigt wird, oder ungebührlih viel Abfall an Werg entfteht, 
oder gar Beides zugleih Statt findet. Die Hehel wird auf einer 
niedrigen Bank (dem Hchelftuhle) fo befeftigt, daß ihre Zähne fenfe 
reht oder in geringem Grade geneigt (die dem Arbeiter zunächſt befinde» 
lihen höher) ſtehen; dann faßt man mit der rechten Hand eine Nifte 
Flachs nahe an der Mitte, fo daß etwas mehr ala die halbe Länge nad 
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der. Hechel hin frei hängt; fchlingt das entgegengefeßte Ende um den 
einen Binger, um es feſt zu halten; mirft den Flachs fädherartig aus— 
gebreitet auf die Spiken der Zähne, und zieht ihn behutſam gegen fi, 
wobei darauf geadtet werden muß, daß er nicht zu tief zwifchen die 
Zähne eindringt. Zu diefem Behufe ift ſowohl eine angemeffene Regie— 
rung der rechten Hand nothmendig, ald auch eine Borkehrung, damit das 
freie Ende der Nifte nicht jenfeitö der Hechel hinabfällt. Man erreiht | 
dieß, indem man entweder die Hechel nahe an eine Wand ftellt, oder 
‘ hinter derfelben ein ſchräges Bret aufrichtet, oder mit der borgehaltenen 
‚linfen Hand den Flachs auffängt und gehörig in der Höhe erhält. Fühlt 
man. einen zu großen Widerfand beim Durchgange des Flachſes durch 
die Heel, fo hebt man Erftern auf, reibt ihn behutfam zwiſchen den 
Händen, und bringt ihn wieder auf die Hechel. Weſentlich ift, zuerft die 
‚ Spigen (Enden) des Flachſes auszuhehelu, und dann zu dem übrigen. 
Theile der Länge fortzufhreiten; dadurd wird das Mbreißen vieler Fa— 
fern bermieden, meil, wenn man bon der Mitte anfängt, leicht der. Flachs 
fi) zufammenfchiebt und größern MWiderftand Teiftet. Ein mehrmaliges 
Menden des Blahfes, um alle Theile möglichſt gleihmäßig der Wirkung 
auszufegen, ergibt fih aus der Natur der Sache ald nothiwendig. Sit 
die halbe Länge der Nifte binlänglicd bearbeitet, fo kehrt man Lebtere 
'um, und. behandelt die andere Hälfte auf gleihe Weife. Dann geht man 
zur zweiten (feineren), und hierauf nöthigenfalld zur dritten und vierten 
Hechel über. Es dient zur Bequemlichkeit, wenn man zwei Hecheln (eine 
grobe und eine feine) neben einander auf dem nämlidhen Brete anbringt. 
Bon Zeit zu Zeit wird während des Hechelns dad an den Zähnen. hängen 
bleibende Gewirr von Bafern (Werg, Hede, ©. 1171) abgenommen 
und befeitigt. Man pflegt wohl aud; das Werg fogleih durd die Hedel 
zu ziehen, dadurd die längften Bafern deffelben wieder zu drdnen, und 
diefe dem mittlern Theile der Flachsriſte einzuberleiben; allein diefed 
Verfahren ift nicht empfehlenswerth, meil dadurch Bafern von zu uns 
gleicher Länge in dem gehechelten Flachſe vereinigt bleiben, was deſſen 
Werth vermindert (S. 1172). 

1. Die. Größe der Ausbeute an gehecheltem Flachſe und Werg aus einer be: 
fümmten Menge gefhwungenen oder geribbten Flachſes läßt fih nicht allge: 
mein gültig feftfegen, weil fie fehr verfchieden iſt nach der Reinheit und fon: 
ſtigen Beſchaffenheit des verarbeiteten Materials, nad ber mehr oder minder 
aroßen, Feinheit, bis au welcher dafjelbe ausgehechelt wirb (bei Flachs zu feinen 
Garnen muß das Hecheln jedenfalls: weiter getrieben werden, als bei folchem 
zu groben Gefpinnften), nah der Güte der Hecheln und nach der Tüchtigkeit 
der zum Hecheln angeftellten Perſon. Eben fo ift der zu dieſer Arbeit erfor 
derliche Beitaufwand nach den genannten Urſachen verſchieden. An forgfäl 
tig gefhwungenem oder geribbtem Flachſe erleidet man nicht mehr ala 1 bis 
2 Prozent Verluſt (der aus Schäbe und Staub befteht); dis Uebrige wird als 
Flache ‚und Werg wieder gewonnen, allein. das Verhältuiß zwijchen dieſen 
Beiden varlirt fehr bedeutend, und es beträgt das Werg ad Umſtänden von 
Ein Fünftel bis zur Hälfte des Probuftes, alfo der Flachs von 1, bis zu %,. 
Wird das Material auf drei guten Hecheln ſehr rein ausgearbeitet, fo find im 
Großen auf 100 Pfund gefhtwungenen oder geribbten Flachfes 60 bis 70 Ar« 
beitsflunden (für Eine Perfon), an Ertrag 45 bis 54 Pfd. gehechelten FZlachfes 
(brin, filasse, filasse de lin peignee) und 44 bis 53 Pfd. Werg zu rechnen (Berluft 
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2 Pfd.). Auf den fpäter etwa noch gebrauchten feineren Hecheln fällt wenig 
Werg und nichts Wägbares von Staub oder Schäbe ab, fo daß z. B. die Be: 
arbeirung von 100 Pfund reingefhwungenen Flachſes auf ſechs Hecheln (wozu 
im Ganzen 90 bis 120 Stunden für Eine Perſon erfordert werden) bis 
45 Pd. Flachs und 53 bis 60 Pfd. Werg liefert (Berluf 2 Pfund). 

Folgende Tabelle enthält Rejultate genauer Berfuche über das quantitative 
Berhältniß der Produkte (und alfo des Abfalls oder Verluſtes) bei den Opera: 
tionen der Flachsbereitung nad verfchiedenen Methoden: 





— wöhn⸗J Motte mit 
Gewöhnlice — liche | fehmefel: 

Waf- Ifaurem Wafler 

fer: | (&. 1162) 


rotte 


MWafferrotte 


Pfund | Pfund | Pfund | Pfund | Pfund | Pfund ] Pfund] Pfund] Pfunt 
Rohe, geriffelte u. trodene, 

Stengel » . . .  .[1000 11000 |1000 11000 1000 |1000 11000 [1000 | 1000 
Nach der Rotte, getrodne| 625 | 625 | 625 | 750 | 750 | 750 1728.61763.4) 691.3 
Mit dem belgifhen Bott: 

hammer gebottet . .| — | 5338| — — | 6511| — — — > 
Ein wenig gebottet und dann 

auf Einer Handbredye ge: 


broden . . — — — — — — 14411.21433. 392.8 
Zwei Mal auf Handbrechen 
gebroden . . . .1353.5| — — 1352.01 — — mi — — 


Auf einer Brehmafchine mit 
drei geferbten Walzen er 


brodn . . A — — 315.61 — — 297.51 — = 
Geriftet (S. 1169) . +1 — — — 1 — — — 12714 308.6 309.1 
(Flahs 177.6 183.2 200.0|178.5| 194.4 186.5[217.2]261.6|255.9 
Geſchwungen | Sayinghebe 87.7| 50.0| 44.8] 90.3! 35.8] 26.6] 25.5 Bi ;- 2.1 
| F — J -— | - 1- |— |— 4.01206.3] 184. 

Dur bie erfegchellan, = ui bee m 2 mr. 
Geribbt (S. 1169) * — 160.61203.2 182.3 
Durch die zweite Flachs | — — — 119.21163. 0 143.8 
Hechel Hede * — — 39.41 36.9| 36.9 
Flachs - | - I! -— I- | — 92.5 1123.5| 104.9 
u ee ee — | 24.7] 373] 37.0 

' Fiach — | - | - I - | — | — [ 85.7]115.51 99.0 
DE Hebe - — — — — 6.81 6.8] 5.9 

j lachs | — — — — — — 82.31112.5 96.0 
me m Fre — — — — — — 3.41 3.01 3.0 
Flahe | — — — — — — 78.51108.2 91.7 

EL * — — |-1I- |- |- 38] 4.3] 43 
Durch drei Heheln Flachs] 92.8 98.6/102.2] 87.6) 93.3| 96.4] 92.51123.5|104.9 
überhaupt IHede | 82.8 83.0| 96.5] 88.8) 99.1| 88.4]112.9]124.7]139.3 
Durch ſechs Hecheln (Flahe]| — — — — | — — I 78.551108.2 91.7 
überhaupt Hede | — | — = I — — — 1126.95 138.8] 152.5 








Die Berfuche, von melden bie letzten drei Spalten Rechenſchaft geben, 
find mit Flache aus einer und ber nämlichen Partie (von dbünnftengeliger Be: 
fhaffenheit) angeftellt worden. 
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Das Hehelmerg (die Hechelhede, peignon) befteht weſentlich 
aus denjenigen Flachsfaſern, welche wegen ihrer Kürze aus der Riſte fi) 
berausgegogen haben, indem fie von den Hechelzähnen zurüdgehalten 
wurden; ed iſt aber mit mehr oder weniger feinen Scäbetheilen berun— 
reinigt. Das zuerft abfallende Werg ift dad gröbfte und unreinfte; das 
fpäter entjtehende hat fhon mehr Werth; und der Antheil, welcher fid) 
zulegt erzeugt, gleiht an Reinheit und an PBeinheit der Bafern dem ge= 
hechelten Slachfe felbft, von welchem er nur darin verſchieden ift, daß die 
meiften Bafern kürzer als jene des Flachſes und zugleid verwirrt find. 
In dem Maße, wie dur fortgefeßtes Hecheln der Flachs ſich reinigt und 
berfeinert, nimmt die Menge ded Wergs ab (S.1176); und zulegt tritt 
— bei guten Hedheln und gefhidter Arbeit — ein Zeitpunkt ein, wo nur 
eine Höhft geringe Menge Werg (durch gelegentliches „Zerreißen einzelner 
Blahöfafern) entſteht. Dieß ift der Grenzpunft, über melden hinaus die 
Verfeinerung des Flachſes durd die Hechel allein nicht getrieben werden 
fann, Cine nod weiter gehende Zertheilung der Bafern ift jedoch erreich— 
bar. dur Anwendung verfchiedener Mittel, deren man ſich entweder ge= 
trennt oder bereinigt bedient, und die man öfterd unter dem Ausdrude 
Blahsderedlung zufammenfaßt, weil das Material durch fie eine 
borzügliche Feinheit und Weichheit und einen : feidenartigen Glanz erhält. 
Zu diefen Mitteln, deren Ausübung aber für die gewöhnlichen Fälle meift 
eine zu große DBertheurung des Flachſes bewirkt, und darum ziemlid) 
beſchränkt ift, gehören das Klopfen, das. Bürften und das Koden. 

Dad Klopfen des FSlachſes ift nichts als eine Wiederholung de& 
fhon (S. 1166) befchriebenen Bokens mit einem Handſchlägel, wird. in 
einigen Flachsgegenden zwiſchen dem erften und zweiten Hecheln vorgenommen, 
und matt den Flachs fehr weich, fo wie es deffen Spaltung beim Fein— 
hecheln erleichtert. Einen ähnlichen Erfolg hat das Rollen, wobei man 
den Flachs in ausgebreiteten Riften feſt um die Walzen einer gewöhnlichen 
Wäſchrolle (Mange) widelt, dann ein leinenes Tuch herumſchlägt, und 
übrigens wie beim Mangen der Wäſche verfährt. 

Durch Bürften kann dem fhon fein gehechelten Flachſe die Ießte 
Spur bon Unreinigfeit entzogen und deſſen Safer ausgezeichnet glatt und 
glänzend gemadt werden. Dan gebraucht dazu eine fteife, nicht zu dicht 
geſetzte Bürfte von ftarfen Schweinsborften, und ein glattes, 3 Fuß langes, 
1 Buß breites Brett, auf welchem ein dider hölzerner Nagel befeftigt ift. 
Man ſchlägt den Flachs einige Mal um diefen Nagel, damit er leiht und 
fiher feftgehalten werden kann; breitet ihn auf dem Brette aus einander, 
und bürftet ihn dann behutfam der ganzen Länge nad, mit geraden Zügen 
der Bürfte, aus. Es entfteht dabei ein kaum bemerfbarer Abfall. Damit 
aber die Bürfte leidht und vollkommen in den Flachs eindringe, müffen 
deren Borften nicht gleich lang, fondern gleichſam ftufenteife wie bei einer 
guten Kopfbürfte, eingefegßt fein. Mehr im Großen fann man fi einer 
um ihre Achſe gedrehten, in erwähnter Weife mit Borften befegten, höl— 
zernen Walze bedienen, an welche der Flachs angehalten wird. 

Die vortheilhafte Wirfung des Kochens, mit Aſchenlauge, 
Pottafhenauflöfung oder einer Mifhung von Seife und Zauge, beruht 
darauf, daß die genannten Blüffigfeiten mehr oder weniger vollftändig den 
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Theil der kleberartigen Subſtanz auflöfen, welcher in der Rotte ungerftört 
geblieben ift (S.1160). Durd die Entfernung diefes ‚Stoffes löfen- fi 
mande noch zufammenbhängende Bafern bon einander, und der Flachs wird 
alfo weſentlich verfeinert; zugleich erhält er mehr Weiße und Glanz. Man 
verrichtet das Kochen mit dem geſchwungenen oder geribbten, noch nicht 
gehechelten Flachſe, oder auch erft nad dem Hedheln. Im legtern Balle 
muß. der gekochte und wieder getrodnete Flachs durch Bürſten gereinigt 
werden. Zum Betriebe im großem Maßftabe kann man ſich eines Dampf= 
kohapparats *) bedienen. Für die gewöhnlichen Verhältniſſe ift folgendes 
Verfahren zu empfehlen: Den Boden des Keffeld, worin das Kochen bor= 
genommen werden foll, bededt man mit Stroh oder alter Leinwand; 
bierauf freut: man Eleingerfchnittene Seife; dann wird eine 8 bis 10 Zoll 
dicke Lage Flachs singebraht, auf diefe wieder Seife, abermals Flachd, 
u. f. w. Jede Slachslage wird aus kreuzweiſe gelegten Schichten von 
ganz. offenen (mit zufammengelegten oder gedrehten) Riſten gebildet. 
Obenauf legt man einen feſt paffenden durchlöcherten hölgernen Dedel, der 
den Flachs niederhält, wenn man den Keffel mit ſchwacher Aſchen- oder 
Pottafhenlauge anfült. Das Kochen wird zwei Stunden. lang unters 
halten, der Flachs aber erft nad) 24 Stunden herausgenommen, in Waffer 
abgefpült, an Luft und Sonne getrodnet, Balls man die Anftalten zum 
Kochen ſcheut, kann man ſich mit dem Aufgießen kochender Lauge auf den 
— in einem Bottiche eingefchichteten — Flachs begnügen, und hierdurch 
den Zweck zwar minder vollkommen (menigftens minder ſchnell), ‚aber mit 
einfacheren Vorrichtungen erreihen (Beudhen, Büken des Blades). 
Die Lauge wird nad 12 bis 24 Stunden durh ein Zapfenlod am un: 
terften Theile des Bottichs wieder abgezogen, von Neuen fiedend gemacht 
und abermals aufgenoffen. Wenn fie durch den Gebraud) ſehr ſchmutzig 
geworden ijt, muß fie durch friſche Zauge erfegt werden. — 

In Anfehung des beim Hecheln entftehenden Werges ift zu bemer⸗ 
fen, daß zwar ein Theil deſſelben (mie ſchon oben angeführt, S. 1175) 
durch die Hechel in Geftalt geordneter Bafern, d. h. als (kurzer)  Slachs, 
wieder gewonnen werden kann; daß jedod der größte Theil, wegen der 
Kürze feiner Bafern, einer Bearbeitung auf der Hechel nicht fähig if. 
Das Werg kann zwar in dem Zuftande, wie e8.von den Hecheln geſam— 
melt wird, und wo feine Faſern ganz und gar wirr durd einander liegen, 
berfponnen werden, allein es liefert anf diefem Wege nur ein grobes, 
unreines und ungleichförmiges (fnotiges) Garn, meldyes höchſtens zu 
ſchlechter Sack- und Packleinwand, zu geringen Sorten Bindfaden u, dgl. 
tauglih if. Das gröbfte, ftard mit Schäbe verunreinigte Werg dient 
bekanntlich als Hilfsmittel beim Reinigen von Maſchinen, Küchengeräthen 2c., 
als Material zum Paden und Ausſtopfen; beffere Sorten werden aud in 
den Papierfabrifen zu Padpapier verarbeitet. Die vortheilhaftefte Rutzung 
des Merges ift aber jedenfalls die zum Garnfpinnen, borausgejeßt, daß 
man Sorge trägt, durd eine eigene Vorbereitung die Bafern gerade zu 
legen umd zu ordnen, in melden Balle ein ziemlich gutes Gefpinnft ges 
wonnen werden kann. Bür die Handfpinnerei befteht die eben angedeutete 


*) En Journal, Bd. 114, ©. 62. 
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Vorbereitung in dem Kämmen, wozu man zwei kleine Wergkämme 
(Hedefämme, Kratzen)) gebraudt. Jeder ſolche Kamm beſteht aus 
einem Bretchen ungefähr von Tförmiger Geſtalt, woran der Stiel 6 Zoll 
lang, oben 1 Zoll, unten 2 Zoll breit, das Querftüd 6 Zoll lang und 
durhaus etwa 2 Zoll breit iſt. Längs des vom Stiele am weiteſten 
entfernten Nandes, ftehen auf der Fläche des Querftüds (faft rechtwinke— 
lig gegen diefelbe) in gerader Reihe 20 bis 50 zugefpikte Eifendraht- 
Zähne, melde 2 Zoll Länge und %, Linie bis 1 Linie Dide haben. 
Dan fchlägt etwas Werg in die Zähne des einen Kammes, kämmt daſſelbe 
mit dem andern Kamme gut dur, nimmt gelegentlich die kürzeſten Bafern, 
die Knoten und gröberen Unreinigfeiten mit den Bingern weg, und fekt 
biefe Arbeit fort, bis alle langen und brauchbaren Fafern in den zweiten 
Kamm übergegangen find. Dann reinigt man den erften, und kämmt 
nun mit diefem. Gut ift es, die Arbeit mit einem Paar grober Kämme, 
deren Zähne weit bon einander ftehen, anzufangen, und mit feinen, dichten 
Kämmen zu beendigen. In dem gefämmten Werge liegen die Bafern 
gerade und parallel, fo daß fie fidy mit Leichtigkeit zu einem guten Baden 
ausziehen und fpinnen laffen. Man hängt die, bartähnlih mit Werg 
gefüllten, Kämme ohne Weiteres an den Rodenftab des Spinnrades, und 
zieht mit den Fingern die Faſern nad und nad zwifhen den Zähnen 
heraus. — Für die Spinnerei auf Mafchinen wird dad Werg durd) 
Kragen auf Kragmafhinen (ähnlidy wie die Baummolle) vorbereitet, und 
man ftellt hierdurd) aus den reineren Sorten Werg Gefpinnfte dar, melde 
an Schönheit des Badens faft nidt don Flachsgarnen zu unterfheiden 
find. Hierüber wird das Erforderlihe unten, bei Abhandlung der Ma— 
ſchinenſpinnerei, vorgetragen werden. — 

Hedhelmafhinen (machine A peigner le lin, peigneuse, heckling 
machine *’). — Der Verſuch, das Hecheln des Flachſes von Mafchinen verrichten 
zu laffen, ift vielfältig gemacht worden, allein bis jegt niemals in allen Bezies 
hungen vollfommen gelungen, fo daß felb in den Fabriten, wo man ben 
Flachs mittelt Mafchinen fpinnt, das Hecheln großentheils auf Handhechelu 
vorgenommen wird, Alle Hechelmafhinen haben das mit einander gemein, daß 
nicht (mie bei der Handarbeit) der Flachs über die Hecheln gezogen, fondern 
umgefehrt ein Syſtem von Hecheln durd die aufgehangenen oder fonft zweck⸗ 
mäßig dargebotenen Flachsriſten hinbewegt wird: fei es, daß dieſe Hecheln auf 
der Mantelfläche einer Trommel angebracht, durch drehende Bewegung biefer 
Letztern wirken; oder daß fie in gerader Linie von oben nad unten den Flachs 
beftreichen. Nach den bisherigen ‚Erfahrungen erzeugen die Mafdhinen mehr 
Abfall (Werg) als die Handheheln, und bearbeiten demungeachtet nicht felten 
das Inuere der Riften unvolfommen. Beides ift fehr wohl erklärbar, da 


*) Technolog. Encyklopädie, VII. 341. 


») Berliner Verhandlungen, XXIII. (1844), ©. 1065 XXIV. (1845), 
©. 30, 51, 2205 XXVI. (1847), ©. 34, — Armengaud, I. 49; 
VI 210. — Jobard, Bulletin, XIII. 177. — Kunft« und Gewerbe. 
Blatt, 1845, S. 693; 1846, ©. 693. — Technolog. Eneyklopäbir, 
VI. 209. — Polytechn. Journal, Bd. 32, ©. 316; Bd. 33, ©. 81; 
Bd. 34, ©.43; Bb. 50, ©. 365; Bd. 55, ©. 109; Bd. 78, ©. 347; 
Bd. 89, ©. 9. — Berliner Gemerbeblatt, VIH. 111. — Brevets, 
XXVII. 337. 
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beim Hecheln aus freier Hand das Gefühl und das Auge des Arbeiters in 
hohem Grade beobadıten und gleihfam mitwirken müffen, wofür die Maſchinen 
einen Erfag bieten. Gleihwohl find Hechelmaſchinen für Mafhinenfpinnereien 
keineswegs verwerflich, weil fie große Mafjen Flachs in kurzer Beit verarbeiten 
fünnen, und das von ihnen erzeugte Werg mittelft der dazu beftimmten Mas 
fhinen in fehr gutes Garn umgewandelt, mithin weit höher als durch Hand« 
fpinnerei verwerthet wird. 

Berfuhe, den Flachs ohne Rotte zu bereiten, — Bor ungefähr 
30 Jahren find dergleihen Verſuche an der Tagesordnung gewefen und faft 
in ganz Guropa mit großem Eifer verfolgt worden. Der Gegenftand verdiente 
in der That die gründliche und vielfeitige Unterfuchung, welche ihm zu Theil 
geworben iſt; indem bas Rotten nicht nur Zeit und Arbeit in Anſpruch nimmt, 
fondern aud den Flachs der Gefahr des Verberbens ausfegt, und mamentlid) 
bie Wafferrotte durch bie dabei entwickelten Ausdünftungen der Gefundpeit 
nacdtheilig wird. Wie wünfdenswerth e8 demnach auch fein mag, ben Flachs 
ungerottet — bloß durch die mechanifchen Operationen des Bredens, Schwin: 
gens und Hechelns — zubereiten zu können; fo bat dod die Erfahrung ents 
fhieden, daß bieß nicht mit Vortheil gefhehen ann. Ungerotteter Flachs 
erfordert längere Zeit zum Breden, it fchwieriger fein zu becheln und liefert 
mehr Werg, gibt ein bärteres, rauberes, weniger glänzendes Garn, als gut 
gerotteter, und übertrifft Lektern nicht an Feſtigkeit: Umftände, welche durd 
das fchnellere Bleichen des ungerotieten Material nicht aufgewogen werben. 


Eigenfchaften des Flachfes. Guter gehechelter Flachs hat eine 
belle weiß= oder gelblihgraue (blaßblonde), aud wohl ftahlgraue Farbe, 
einen feidenartigen Glanz, eine große Weihheit und Glätte im Anfühlen; 
feine Faſern find fein, gleihartig, nicht erfennbar breit oder bandförmig, 
ganz ohne Einmengung von Schäbetheilden, nicht mürbe (d. h. nicht zu 
leicht zerreißbar). Eine grünliche, braungelbe oder dunkel bräunlichgraue 
Barbe zeigt gewöhnlich eine verfehlte Behandlung beim Rotten an, und 
Mürbbeit eine zu weit getriebene Rotte (Ueberrottung). Beſonders von 
ber bräunlichgelben Farbe nimmt man faft allgemein an, daß fie in der 
Dleihe ſchwierig zu zerftören fei. Die Köpfe, Kopfenden ober 
Spiten des gehechelten Flachſes unterfceidet man von den Fuß- oder 
Wurzelenden dur die dunklere Farbe und geringere Weichheit, melde 
Erftere.befiten. Da diefe Verfchiedenheit in der natürlichen Beſchaffenheit 
der Faſer liegt, fo ift aud) das Werg von dem Fußende (Wurzelhede) 
befjer, als jenes vom Kopfe (Spikhede), und Beide werden zweckmäßig 
beim Hecheln getrennt gehalten, auch abgefondert verarbeitet. Ie länger 
der Flachs ift, defto mehr wird er — bei übrigens gleicher Beſchaffenheit — 
geſchätzt; und dabei ift es ein großer Vorzug, wenn die Niften in der 
Mitte nit viel dider find als an den Enden, denn die ftark zugefpigte 
Geſtalt zeigt eine fehr ungleihe Länge der Bafern an. Die längften 
Flachsfaſern meffen gewöhnlich ungefähr 2 Fuß, höchſtens 2%, Fuß, obfhon 
die auögeftredten Niften nicht felten bis zu 3 Buß lang find, was feinen 
Grund darin hat, daß felbft die längften Safern nicht von einem Ende 
bis zum andern reihen. Haare oder Bafern von meniger ald 12 Zoll 
Länge dürfen in gutem Flachſe nit in bedeutender Anzahl vorfommen, 

Unter einem guten Mifrofkope betrachtet, erſcheint die vollkommen 
ausgehechelte Flachsfaſer zylindriſch, felten plattgedrüdt; ihre Dice pflegt 
soo Bid Yızoo Parifer Zoll zu betragen; ihre Oberfläche ift glatt, nur 
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zuweilen mit unregelmäßig vertheilten, unter verfchiedenen Winkeln gegen 
die Achſe liegenden, Querlinien gezeichnet. Die Claftizität des Flachſes 
iſt viel geringer als jene der Baumwollez die Flachsfaſer läßt ſich nur 
un etwa den 2dften Theil ihrer natürlihen Länge durch Anfpannung 
ausdehnen, bis fie abreißt, und im Abreißen bildet fie eine glatte Quer: 
bruchfiache. Das ſpezifiſche Gewicht der reinen (gebleihten) Flachsfafer ift 
= 1.500, aljo nahe glei jenem der Baumwolle (S. 1063); gleichwohl 
find leinene Gefpinnfte und Gewebe beträchtlich fcehtwerer als baummollene 
bon gleich feinem Anfehen, weil der Garnfaden aus Baumwolle, wegen 
der Elajtizität diefer Leptern, jederzeit viel loderer ift (bei gleichem Durd)s 
meffer weniger Körpermaſſe enthält). In der chemiſchen Zuſammenſetzung 
fimmen. Flachs und Baumwolle jo nahe mit einander überein, daß man 
das Verhältniß der Bejtandtheile als in Beiden gleih anfehen fann. Es 
enthält nämlich, nad Ure, der Flachs in 100° Theilen : 42.8 Koblenftoff, 
5.5 Wafferftoff, 51.7 Sauerftoff5 Baumwolle aber: 42.11 K., 5.06 W., 
52,835. — Das Haar oder die Bafer des aufs Vollkommenſte gehechelten 
Flachſes ftellt keineswegs ſchon die einfahe (fernerhin der Dide nad un= 
theilbare) Planzenfafer darz vielmehr beſteht jedes foldhe Haar noch aus 
einer Anzahl Fürzerer (höchſtens 3 bis 4 Zoll langer) und feinerer Fafern, 
melde durd „einen Reſt deö Fleberartigen Bindemittel (S. 1158) zuſam— 
menbängen. Wird der Flachs in heißes Waſſer gelegt, fo erweicht diefes 
den Bindeftoff, und man fann alddann die Fäſerchen aus einander ziehen, 
ohne im eigentlihen Sinne das Haar abzureißen, wie fhon daraus here 
borgeht, daß die einzelnen getrennten Bäferhen nicht ftumpf abgebrochen, 
fondern an beiden Enden feinfpigig auslaufend erſcheinen. Bei der 
Mafferrotte offenbart ſich diefelbe Erfheinung: unterfudt man nämlid) 
aufmerffam einen gerotteten und noch naffen Stengel, fo zeigt ih, daß 
ber Bat ohne Schwierigkeit in kurze äußerft feine Faſern auseinandere 
gezogen werden kann, was nad der Trodnung des gerotteten Flachſes 
ns nicht mehr der Sal ift, weil alddann die Fäſerchen [don wieder 
mit einander berflebt find. MWiederholte Behandlung mit alkalifchen 
Laugen Löfet zulegt den Kleber (Pflanzenleim) ganz auf, und zerlegt alfo 
das Flachshaar völlig in jene einfahen Bafern. Diejer Erfolg findet 
beim Bleichen des Leinengarns und der leinenen Zeuge Statt, woraus 
die leicht durd den Verſuch zu beftätigende Folgerung fließt, daß in dem 
gebleihten Leinen das Fiachshaar nicht mehr in feiner urfprüngliden 
großen Länge vorhanden, fondern in die Furzen und feinen Elementar=Bafern 
jertbeilt ift. 


Hanf (chanvre, hemp). 


Die Hanfpflanze (Cannabis sativa, die einzige Art der Gattung 
Cannabis) fteht in der 22. Klajfe (Dioecia) des Linne’fhen, und in der 
Familie der Urticeen (Urticeae) des natürlihen Syſtems. Sie gehört 
ju denjenigen Gewächſen, bei welchen die Geſchlechter dergeftalt gefhieden 
find, daß einige Stämme oder PflangeneIndipiduen nur männliche, andere 
dagegen nur weiblide Blüthen tragen. Die Wurzel dauert nur Ein 
Jahr, und treibt einen geraden Stengel, deffen ſchmale, ſtark gezahnte 
Blätter zu 3, 5 bis 7 gemeinſchaftlich an langen Stielen figen. Die 
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weibliche Hanfpflanze (Bäftling, Büßling, grüner Hanf, ſpäter 
Hanf, Kopfhanf, Saathanf, genannt) wird auf gutem Boden 
6 bis 8 Fuß hochz. ihre Blüthe hat einen ungetheilten oder einblättrigen 
Kelch, einen ; kurzen Fruchtknoten mit zwei langen Griffeln, und Feine 
Blumenblätter. Die, männliche Pflanze (Simmel, Femel, Sünder 
banf, tauber Hanf. — legtere Benennung davon herrührend, daß 
die Pflanze feinen Samen trägt) Dat einen: weniger hohen und weniger 
dien Stengel, in der Blüthe einen fünftheiligen Kelch und fünf Staub- 
fäden, aber: ebenfalls Feine Blumenblätter. Bon den Hanfbauern wird 
fehr oft die weibliche Hanfpflanze, weil fie größer und ſtärker ift, für die 
männliche gehalten oder jo benannt, Ä Ä 

Die Beihaffenheit der Hanfftengel ift, fo weit fie für die Gewinnun 
des Baftes ald Spinnmaterial in Betradht fommt, jener der Leinftengel 
höchſt ähnlich. Den bolzigen Kern umgibt aud bier der Baſt in Geftalt 
einer Röhre, deren Bafern durd einen im Waſſer unauflöslihen, aber in 
alkaliſchet Lauge und in, Seife auflöslihen Stoff feit zufammenhängen, 
Daher, find, vom Rotten angefangen bis zum vollendeten Hecheln, die 
Arbeiten, welchen der Hanf unterworfen werden muß, weſentlich die näm— 
lihen, wie beim Flachſe. Der bis zum Spinnen fertig bereitete Hanf 
gleiht an allgemeinem Anfehen dem Flachſe, ift aber bon einer mehr 
gelblihen Barbe, gröber, härter und feifer, daher zu feinen Gefpinnften 
nit anwendbar. In der That wird. berhältuißmäßig wenig Hanf zu 
Geweben (Hanfleinwand und Segeltudy), der meifte zu Seilerarbeiten 
berbraudt. Der Hanf ift von einer erheblich größern Feſtigkeit (gegen 
das Zerreißen) ald Flachs; hanfene Gewebe find bemerkbar ſchwerer, als 
flächfene von gleich feinem Anſehen. | 

Zur Ausfaat des Hanfes, melde im Mai Statt findet, rechnet man 
180 bis 185 Wiener Pfund Samen .auf 1 öfter, Joch Land, oder durch⸗ 
Ihnittlih 100 Pfd. Föln. auf 1 hannob. Morgen. . Dem Maße: nad) 
werden 2 hannob. Himten — oder, wenn man feinhalmigen Hanf erzielen 
will, 3 Himten — auf 1 Morgen vorgefhrieben. Ein Himten Hanf— 
famen wiegt etwa 34 Pfund Fölnifh. Im Auguſt iſt der männliche 
Hanf (Bimmel), nachdem feine Blüthen den Befruchtungsſtaub ausgeftreut 
haben, zum Raufen (Ausziehen) reif, was man daraus erfennt, 
daß die Blätter fchlaff niederhängen und, fo wie die Spitze der Pflanze, 
eine gelblihe Sarbe annehmen. Die: weiblichen Pflanzen müffen, um den 
Samen zu getvinnen, bis zu -anfangender Reife diefes Letztern ſtehen 
bleiben, und werden dem zufolge zwei bis drei Wochen fpäter ausgezogen, 
two fie gleidfalld die genannte Veränderung an den Blättern zeigen, und 
ber Samen von den Vögeln angepidt wird. Läßt man fie bis zu voll 
endeter Samenreife (Ende des September8) in der Erde, fo wird der 
Baft grob, und nur zu Seilerarbeiten dienlih. Diefen Umftand muß 
man fi bei dem Theile des Hanfs gefallen Laffen, von weldem man 
Samen zur neuen Ausfaat getwinnen will. Tadelnswerth ift das (auf 
größere Bequemlichkeit bei der Ernte berechnete) Verfahren, den männlichen 
Hanf eben fo lange ald den weiblichen ftehen zu laffen, und beide mit 
einander auszuraufen; denn indem fo der männliche Baſt (gerade ber 
befte zum Garnfpinnen) überreif wird, verliert er bedeutend am Güte. 


Hanf. 1183 


Beim Raufen muß dafür geforgt ‚werben, daß man die Stengel regel- 
mäßig in Haufen oder Bündel, und deren Wurzeln ordentlih über 
einander legt. Kurze Stengel müffen bon den langen getrennt‘ und 
befonders gefammelt werden. Dean bindet jeden Haufen mittelft eine& 
Strohfeiles oder einiger Hanfftengel, und haut die Wurzeln mit einem 
Beile auf einem hölernen Kloge ab. Der Bimmel wird ohne Aufſchub 
zur Rotte gebraht, wenn er nur etwa einen Tag nad dem Ausziehen 
gelegen hat; der Saathanf dagegen muß, zum Nachreifen ded Samens, 
8 bis 14 Tage lang in Garben aufgeflelt bleiben, und wird fodann 
geriffelt wie Flachs (S. 1158), wenn man ed nicht borzieht, den Samen 
auszudrefchen oder mit den Händen auszureiben. 


Der Hanf wird faft immer im Waffer gerottet (S. 1159), worin er 
8 bis 10 Tage oder länger verweilen muß. Da die jarteren Stengel 
des männliden Hanfes ſchneller rotten, als jene ded weiblichen, fo ift e8 
fehr angemeffen, beide Arten getrennt zu halten. Man nimmt den Hanf 
aus dem MWaffer, fobald die Stengel beim Biegen willig bredjen, und die 
Blätter fi) Leicht abftreifen. laſſen; fpült ihn mit reinem Waffer, und 
breitet ihm zum Nachrotten auf das Feld, wo er 10 bis 14 Tage, ja 
öfters 4 oder 5 Moden, überhaupt fo Lange liegen bleiben muß, bis das 
Holz in den Stengeln ſich fehr zerbredhlid zeigt und der Baſt ſich ganz 
leicht davon abfondert. Die Rotte des Hanfes, nad diefer Weife ausge— 
führt, ift eigentli eine gemifhte (S.1163). Man wendet aber auch die 
reine Wafferrotte an, mozu der Hanf 2 bis 4 Moden im Waffer liegen 
bleibt, dann ſogleich an der Luft getrodnet und eingefahren wird. 

Fıifhe, eben vom Ader genommene Hanfftengel verlieren burch vollftän- 
diges Trocknen an warmer freier Luft 45 bis 60 Prozent am Gewichte. Im 
getrodneten Zuftande enthält durchſchnittlich der männliche Hanf 26 Prozent 
Baſt und 74 Proz. Holz, der weiblihe 22 Proz. Baſt und 78 Proz. Holz. 
Der trodene Baft beſteht aus 62 bis 70 Proz. reiner Kafer nebft 30 bis 38 
Proz. folder Stoffe, welche durch Ausziehen mit Wafler und nadherige Ve— 
bandfung mit heißer alkaliſcher Lauge entfernt werben können. Die größere 
Hälfte dieſer auflöslichen Beltandtheile wird nur durch Lauge weggenommen, 
und mwiderfteht dem reinen Waſſer. Das Holz der trodenen Stengel beftebt 
aus nabe ®/, reiner Holsfubftanz und theils in Waffer, theild nur in Zauge 
auflöslicher Stoffe. Der Gewichtverluſt, welchen die Stengel (im trodenen 
Buftande vor und nah dem Rotten verglichen) durch die Rotte erleiden, beläuft 
fih auf 20 bis 25 Proz. Hiernach kann mon annehmen, daß 100 Pfund 
grüner (frifch ausgezogener) und entwurzelter Hanf, gerottet und geirodnet nur 
mehr 32 bis 40 Pfd. wiegen, 


Der nad; dem Rotten an der Sonne getrodnete oder (im Badofen, 
in geheigten Stuben) gedörrte Hanf wird auf einer Hanfbreche (melde 
größer und ftärker ift ald die Flachsbreche, S. 1165, Übrigens aber der= 
felden gleicht) gebroden; dann bündelweiſe in der Botmühle (S. 1166) 
geboft. Um adt Bündel, melde zuſammen 50 bid 60 Pfund (föln.) 
wiegen, unter bier Stampfern gehörig weich zu bofen, find fünf Stuns 
den Arbeit und zwei Perfonen erforderlih. In einigen Gegenden bedient 
man ſich flatt der Bohnühle einer fogenannten Neibmühle (Hanf: 
reibe), wo ein vom Waffer bewegter ſchwerer, zylindriſcher, Granitjtein 
in einem Preisförmigen fteinernen Troge über den anf binrollt, und den- 
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felben zerquetiht. Der gebofte oder geriebene und durd Ausſchütteln 
vom größten Theile der Schäbe befreite Hanf führt den Namen Nein 
banf. Seine Länge beträgt bon 3*/, oder 4 bis gegen 6 Fußz er ift 
daher meift viel zu lang, um ohne Weiteres verfponnen zu werden, umd 
wird deshalb durd eine Operation, melde man das Stoßen nennt, in 
zwei oder drei gleihe Theile zerriffen, von melden jeder etwa jo lang. ifl, 
als mittelmäßiger Flachs. Man mwidelt nämlid das eine Ende des Hanfs 
um den Stiel eines ziemlich ſchweren hölzernen Schlägels, und hält es 
an demfelben mit dem Daumen der vechten Hand feſtz das Uebrige wird 
um eine ftarfe Sproffe einer aufgeitelften Leiter (oder um einen, in einem 
Ständer befeftigten, hölzernen Pflock) berumgefchlagen, fo zwar, daß 
zwifchen beiden DVefeftigungspunften nur ein Theil von etwa 4 Zoll Länge 
ausgefpannt ift, woſelbſt der. Riß erfolgt, wenn der Scylägel aufgehoben 
und mit rafcher Bewegung niedergeſchwenkt wird. Man Iegt die durd 
das Stoßen entftandenen Theile. getrennt (da — wie beim Flachſe — 
die MWurzelenden weicher und beffer find als die Spiten oder Kopfenden), 
und bearbeitet fie kurze Zeit mit der Schwinge (S.1169). 100 Pfund 
gerotteter und getrodneter Stengel geben gewöhnlich nahe bei 30 Pf. 
an geſchwungenem Hanfe, was 9 bis 12 Prozent vom Gewichte der grünen 
Stengel ausmadt, — Das nun folgende Heheln wird mit einer fehr 
groben Hechel begonnen, mit feineren fortgefeßt, und gleidht völlig dem 
Hecheln des Flachſes (S. 1172). Sehr wirkſam und zweckmäßig ift es, 
den zu Webergarn beſtimmten Hanf nach dem erſten Hecheln zu klopfen 
(S. 1166), dann zu ribben (S.1169), und hierauf völlig auszuhedeln. 
Aus 100 Pfund gebrodenen und geſchwungenen Hanfes erhält man beim 
Hecheln 44 bis 68 Pfd. reinen Spinnhanf, 1 bis 6 Pfd. unbraudbaren 
Abfall. an feiner Schäbe.und Staub, das Uebrige ald Werg. 

An manden Orten iſt e8 gebräuchlich, den Baft der Hanfftengel 
nicht durch Brechen, fondern durch Abjchälen mit den Bingern bon dem 
Holze zu trennen (Schleifen, Schälen, Pellen, teiller, tiller, 
teillage, tillage). Solcher Hanf heißt Schleifhanf, Pellpanf, 
und wird brfonders gefhäßt, da er rein von Schäbe if. Man midelt 
ihn in Knäuel zufammen, Elopft ihn mit einem hölzernen Schlägel auf 
einem Holjblode, zieht ihn über die gröbfte Hechel, Hopft ihn abermals, 
bringt ibn auf eine feinere Hechel, und wiederholt das Klopfen und 
Hecheln no ein. Paar Val. — 

"Das Spinnen des Hanfs ſtimmt mit dem Spinnen des Flachfes 
gänzlich überein, und wird darum im Folgenden nicht befonders erwähnt werden. 

Die, feinften Fafern erbält man jederzeit von dem männlichen Hanfe 
(Fimmel), welcher zu ſehr guter Haus Leinwand verarbeitet werden kann; nod 
beffer, wern man ibn durch Bäuchen oder Kochen mit Zauge verfeinert (S. 1177). 
Der weibliche Hanf wird oft gar nicht zum Spinnen von Webergarn, fonderu 
nur bei den Scilern benugt. Das beim Hecheln abfallende Hanfwerg gibt 
ebenfalls ein Material. zu Seilerarbeiten; das feinere Pann auch zu Garn 
gefponnen werben. B 

Der im großen Handel vorfommende Hanf if ungebehelt, aber von 
Schäbe größtentheils ‚gereinigt. Der ruffifche wird gewöhnlih in Reinbanf 
(die beſte Sorte), Ausfhuß und Paftbanf (eine unreinere und kürzere 
Sorte ald Ausihuß) unterschieden; wozu nob Werg, Kodille oder Tore, 
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als der am meiften unreine, zwar nicht fehr Furze aber verwirrte Abfall, kommt. 
Für bie Verarbeitung zu Seilerwaaren verſchiedener Art wird der Hanf in 
verfchiebenem Grade gereinigt und verfeinert; man gebraucht dazu aber gewöhnlich 
nur zwei Hecelu, nämlid eine ganz grobe (Abzughechel) und eine feincere 
(Ausmahhehel). Die BVerfahrungsarten find im Befondern folgende: 
a) das Ginflären, wobei der robe Hanf auf die Abzughechel geworfen und 
beim Zurüdzieben der Hände in bem Grabe losgelaffen wird, daß die durch die 
Hechelzähne gefaßten Theile von denselben feftgebalten werden Fonnen. Indem 
man dieß wiederholt, bis aller Hanf aus den Händen in die Hecel ber: 
gegangen ift, aus welcher er fodann im Ganzen herausgezogen wird, erreicht 
man eine Ordnung und Sertbeilung der Faſern, ohne daß cine Trennung des 
Wergs von dem Haufe Statt findet. Solder eingeflärter Hanf, welder 
mithin alle Kafern — Purze wie lange — vermengt und in wenig berfeinertem 
Zuftande enthält, wird zu groben, dickem Tauwerk verarbeitet. — L) Das 
Ausfpisen, wobei man ben Hanf dergeftalt durch die Abzugbechel ziebt, 
daß die Hände ihn feftbalten, folalih nur Pürzere Theile als eine verwirrte 
Maffe (Kolben, Werg oder Wer? genannt) zwifchen den Hechetzähnen 
fißen bleiben, und der Hanf davon partiell gereinigt wird. Der ausgeſpitzte 
Hanf enthält folglich Faſern von mehr gleicher Länge, die auch beſſer zertbeilt 
ober verfeinert find, als im eingeflärten Hanfe. — ce) Das Reinabzieben 
ift eine Fortſezung des Ausfpigens bis zu einem folden Grabe, daß alle 
fürzeren Theile ale Kolben oder Werg im ber Hechel bleiben, alfo der Hanf 
(welcher nım reinabgezogener Hanf beißt) jo vollftändig davon befreit 
und zugleich fo fehr verfeinert wird, als die Abzugbechel Beides zu bewirken 
vermag. — d) Das Ausmachen oder Ausfernen, d. h. bie Bearbeitung 
und weitere Verfeinerung des reinabgezogenen Hanfes auf der Ausmacbechel, 
woburd er in ausgefernten (ausgemabten) Hanf und im Kern— 
werg oder Hede gefundert wird. Unter den legteren beiden Namen verjtebt 
man die Maffe von verwirrten, Pürzeren und unreineren Faſern, welche durch 
die Hechel zurüdgebalten wird, an den Spitzen des Hanfes hängen bleibt, und 
fchließlich leicht davon abgelöfet werden kann. — Der ausgefpigte Hauf dient 
zu Seilen und Leinen (Lienen); der reinabgezogene, wie ber ausgekernte, ſowohl 
bierzu als zu Bindfaden und verjchiedenen Arten von Schnüren. Die Faſern 
in dem gebedelten Hanfe baben größtentbeils wenigftens 2 Fuß, mitunter aber 
bis zu 4 und felbft 4/, Fuß Länge. Das Stoßen (S. 1184) wird mir dem 
zu Seilerwaaren verbrauchten Hanfe nie vorgenommen, da man bier im Gegen. 
theife die große Lünge der Kafern fchägt, und fowohl die grobe Beſchaffenheit 
der daraus gefponnenen Garne, als die Arbeitsmethode des Geilers beim 
Spinnen dieſe Eigenfhaft bes Materials nicht als ein Hinderniß erſcheinen läßt. 

Das Hanfwerg unterfcheidet — wie aus dem eben Gefagten bervoracht — 
der Seiler zunächſt in zwei Arten: Kolben, welde man beim Ausfpisen und 
NReinabzieben erbält; und Kernwerg, das beim Ausfernen entftebt. Xesteres 
wird bauptfählihb zu Strängen und zu foldhen Garnen, woraus Gurten 
gewebt werden, ohne weitere Vorbereitung verarbeitet; die Kolben aber, in 
welchen die Fafern zwar zum Theil von bedeutender Länge, jedoch fehr unvoll: 
kommen zertbeilt oder verfeinert find, unterwirft man einer Bearbeitung auf 
der Hechel, bevor fie verfponnen werden, Man befhränft fich entweder darauf, 
fie (nady der oben für den Hanf angegebenen Methode) einzuflären; oder 
becheft fie förmlich aus, eine Arbeit, welche Bärteln genannt wird und dem 
Reinabzieben des Hanfes analog ift. Hierbei wird der längere und reinere 
Theil der Kufern als eine Art furzen Hanfes (Bärtel genannt), und das 
durch die Heel abaeionderte Gewirre gröberer, unreiner Faſern als Werg 
(Bärtelwergy) aewennen, welches an Güte dem Kermwerg nachfteht. Aus 
dem Bärtel (deffen Anfern reiner und feiner, aber fürzer und daber vorn gerins 
gerem Werthe find, ale jene des — felbft nur ausgefpigten — Hanfes) werben 
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Stränge, Leinen verfchiedener Art, Peitfchenfchnüre, Gurtengarne ıc. verfertigt ; 
das een wendet man zu Halfterzügeln, Sadband, geringen Schnüren 
u. dgl, an, 
I. Dos Spinnen des Flachſes (Flachsſpinnerei, Leinen 
fpinnerei) °). 

Die Flachsſpinnerei ift theild Handfpinnerei, theils Maſchinenſpinunerei. 
Zebtere verdankt ihr Entftehen der neueften Zeit.: e8 find nur erft 40 Iahre 
verfloffen,, feit (bon Girard in Paris) die. erften gelungenen Refultate in 
diefer Art Spinnerei erlangt wurden; und erft die legten 25 Iahre haben 
nad und nad die Mafchinen- Blahsfpinnerei auf eine bedeutende Stufe 
der Bolfommenheit gehoben und zu großer Ausdehnung gebradt. 

A. Hand: Spinnerei. 

Das Spinnen des Flachſes (und des Hanfes, fo wie ded Werges 
bon Beiden) aus der Hand geſchieht entweder auf der Spindel (S. 862), 
oder auf dem Spinnrade (Trittrade, Flachs-Spinnrade, 8.864). 
Das Spindelgarn ift ſtets von ſchwacher Drehung, und folglid von geringer 
Beftigkeit, fo daß ed ſich nicht zur Kette (melde auf dem Webftuhle eine 
ftarfe Spannung auszuhalten hat), -fondern nur zu Einfhuß und zur 
Berfertigung ded Zwirns eignet. Das Nadgarn. dagegen ift zu allen 
Ziveden braudbar, weil ihm ohne Schwierigkeit jeder erforderlihe Grad 
bon Drehung gegeben werden Fann. Die fhlihte, glatte: Beſchaffenheit 
der Flachs- und Hanf-Faſern, vermöge melder diefelben wenig Neigung 
haben, fih an einander zu hängen und zufammenzuhalten, macht das 
Benetzen ded Badens beim Spinnen nothwendig. Die Feuchtigkeit klebt 
aber nicht nur die Faſern vorübergehend zufammen, fondern fie mildert 
auch die natürliche Steifheit derfelben,; fo daß fie fi beffer der. Zuſam— 
mendrehung fügen. 

Man gebraucht zum Negen nicht felten ben Speichel, was aber bei Per: 
ſonen, die beftändig fpinnen, einen ber Geſundheit nachtheiligen Aufwand an 
diefer Flüſſigkeit verurfacht. Meines Waſſer fol nicht ſo wirkſam fein, weil 
ihm bie Klebrigfeit des Speichel fehlt; allein es ſcheint hierbei auf Gewohns 
beit anzutommen. Dünne Abkohungen ſchleimiger Pflangentheile (Eibiſch⸗ 
wurzel, Echwarzwurzel, Hafergrüge, WeigenPleie, Leinfamen u. dgl.) bieten bie 
Unbequemlichkeit dar, daß fie bald verderben. 

Der Flachs kann defto feiner und ſchöner gefponnen werben, je feiner 
und reiner er ausgehechelt if. Große Länge deffelben befördert in fo fern 
dad Beinfpinnen, ald in entfprehenden Berhältniffe weniger Punkte bor— 
fommen, wo Bafern an einander gefügt werden müffenz dadurch aber 
wird e8 möglich, einen gehörig feſt verbundenen Baden aus einer Pleineren 
Anzahl neben einander liegender Faſern berzuftellen. Es ift ungemein 
ſchwierig, und wird faft nie erreicht, auß Flachs auf dem Rade einen Baden 
zu fpinnen, der überall gleihe Drehung bat und von zu dünnen Stellen 
fowohl als von zw diden Theilen und Knötchen frei if. Bei Werg 
(felbft mern es gefämmt ift, ©. 1179) find die Schwierigfeiten noch 
größer, und Handgarn aus Werg ift daher jederzeit viel ungleicher und 
unreiner, als Blahögarn. Zum Spinnen grober Garne können jiveis 
fpulige Spinnröber (S. 872) mit Vortheil angewendet werden. 


) Technolog. Encyklopädie, VI. 193. — Breunlin, Des Flachſes vor, 
tbeilhaftefte Kultur und Bearbeitung, 3. Heft (1837). 
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Die quanlitative Leiſtung eines Spinners oder einer Spinnerin im gege— 
bener Beit iſt ſehr verſchieden nad individueller Geſchicklichkeit, nach der. Güte 
des Materials und des Spinnrades, endlich nach der Feinheit des Geſpinnſtes. 
Die in. Einer Minute mit Einer Spindel: produzirte Fadenlänge beträgt ge 
wöhnlic zwifchen 120 und 200 hannov. Boll. Nach glaubwürdigen Angaben 
kann eine befonders gefhidte Spinnerin in einem Tage von 12 oder 13 wirt: 
lihen Arbeitöftunden folgende Menge probuziren : 


Bon Garn auf dem 
——————— ——— — 
Engliſche einfachen Doppel» 
Feinheits-No. Nabe rade 
3 Di 4 Stück auf das Pfund ) = 2 bis 8..2 Stück — 4 Stüd 
> 6 ⸗ t ’ 3 = 35 2 42 .. 2 ® un 3 [ 
—8 ⸗ == dla SG... IY 5 — 21, ’ 
9 10 ⸗ 2 ⸗ == b3 * I. s.19fa ‘ — 1!/,, 
Ka EB |;s Ma De BE ee? . — 1 . 


Näbere Behimmungeit, ——— aus zaͤhlreichen unter den ver— 
ſchiedenſten Umſtänden angeftelten Spinnverfuchen, und wohl geeignet, bie in 
Anfebung ber quantitativen Leiſtung vorfallenden Schwankungen darzulegen, 
enthält folgende Tabelle: 


. * | 
nr Feinheit des Garns. Fabenl ange Faden, Siuc Garn 
; : — — geſponnen in | längein | bei 
— end | Gnatifge |, + Stunden, |1 Minute, 12ftündiger 
auf No. hannov. Ellen. hann. Zoll. Arbeit. 








Spinnräder. 1 Pfund. 


J. Einſpuliges 
Rad. 








42 1564 =» 2152] 156 : 2151.39 - 1.91 
56 1334 + 2070138 » 2071.23 » 1.84 
84 1250 « 16091125 - 161 1. 11 » 1.43 


4 
A. Flads. \ 2 
Ir: 

-\ 


7 1496 bis 1654 | 150618165 | 1.33 bis 1.47 


B. ®Verg. 
21 12386 = 1695/1238 - 169| 1.14 » 1.50 


a) Yud- dem Komme 3 
gefponnen (S. 1179). : 


b) Unter, dem “u 
brraudgefpennen (mo: 
bei die Spinnerin das 
Werg an ihrer Saite) 
unter dem linfen Arme 
bält) obne — 
gangenes Kammen.. 


7 859 : 9791 89: 9810.79 » 0.87 


23 1665 bis 2231| 166618223 1.48 bis 1. 98 





Il. Zweiſpu— 
liges Rad. 








2 bis 3/14 bis 213823 bis 3576 282bis558 3.40 bis 4.96 


\ 4 23 [3173 » 34651317 » 3462.82 » 3.08 

A. Blade... 5 42 12677 « 33971268 : 340'2.38 : 3.02 
— 56 12790 3300 279 : 330 12.48 + 2.93 

® 1 *  |3210%is 5400 ren 2.85 bis 4. 80 

en I | 7 [1665 + 2385166 + 238) 1.48 + 2.12 
un) I 3 1 21 11942 » 2722/1984 » 272] 1.72 » 2.42 








u Stüde nad dem hannoverſchen Hafpel auf das Fölnische Pfund. Die Kaden 
länge eines ſolchen Stückes Garn iſt — 3375 banner. Fllen (ſ. weiter unten 
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Bei fehr feinen Garnen ift die Probuftion weit geringer, als fie fih aus 
Vorſtehendem ergibt; dagegen Bann fie in einzelnen Fällen anfehnlid höher 
fteigen, wenn mit befonderer Anftrengung nur eine kurze Zeit gefponnen wird. 
Eo find bei Weitfpinnen unter Kindern in Weſtphalen Beifpiele vorgefommen, 
daß in 1 Stunde auf dem einfachen Rade eine Fadenlänge von 690 ‚Berliner 
(788 hannov.) Ellen gefponnen wurde (von Garn 7 bie 8 Stück auf I Pfund; 
dieß beträgt 315 bannov. Zoll auf die Minute. — Noch andere zuverläffige 
Angaben über bie Leitungen auf verfchiedenen Spinnrädern find die folgenden: 
Eine gejhidte Ravenöbergifhe Spinnerin fpann (1845) auf dem einfpuligen 
Bielefelder feinen Rade 
Mean Ygel Seel Ye | Wr) de | 1Ngel 1] Pialörhigem Gam*) 
d. b. von der Fein: 

heit3 - Wummeı 

(nad engliſch. Sy: 

ftem) .... 362) 290] 241| 207) 181! 161) 145) 120 
täglih..... 15| 15] 207 20 20) 20) 25) 30 Gebinde 
d. i. preußifche Ellen | | 

1500 | 1800| 2400 | 2400 | 2400 

oder bannov. Ellen | 
2055 |2055| 2740| 2740 | 2740, 2740 13425 | 4110 

Rechnet man 13 Stunden wirflihe Spinnzeit, fo gibt dieh für 
1 Minute..631 63 | 84) 84 | 84 | 84 | 105 | 126 hannov. Zoll. 

Eine ſehr gefhidte Spinnerin lieferte auf dem ältern Ravensbergifchen 
Doppvelrade von 21/,löthigem Kettengarne (engl. No. 72) ſtündlich 8 Gebind 
(= 960 preuf. oder 1096 bannov. Ellen, d. i. 433 bannov. Zoll in ber 
Minute); im täglichen 14 Arbeitsftunden 53/, Berliner (41/, bannov.) Stüd. — 
Auf einem von dem würtembergifchen Schullehrer Mager 1843 erfundenen 
Doppelrade fpannen die beften Spinnerinnen in Ginem Tage ? Stück 
(4800 Berliner oder 5480 bannov. Ellen) 1%/,löthiged Garn — engl. No. 161 — 
bon guter Qualität, jedoch zu Kette nicht geeignet; dagegen U/, Stück (6000 
Berl. = 6850 hannov. Ellen) 2, und Zlötbiges Garn — engl. No. 72 oder 
60 — welches als Kettengarn verwendet werden Fonnte: es it demnach im 
—* Falle etwa 169, im zweiten etwa 211 hannov. Zoll auf 1 Minute zu 
rechnen. 

Die Feinheit der durd die Handfpinnerei herborzubringenden Leinen» 
garne ift in fehr weite Grenzen eingefhloffen. Während bon Weragarn 
der gröbften Gattung oft 1 hannov. Stüd bis 2 Pfd. köln, wiegt (wonach 
nur 1687 bannov. Ellen auf das Pfd. gehen), iſt andererfeits in einzel» 
nen Bällen aus dem feinften Flachſe Garn gefponnen worden, wmobon 130 
Stüf (mit einer Gefammt= Badenlänge bon 438750 Ellen oder 34% 
geograpbifhen Meilen) 1 Pfund köln. gewogen haben würden (engl. 
No. 906); ja e8 wird eines im nördlichen Frankreich geſponnenen Garns 
gedacht, welches in 1 köln. Pfunde eine Fadenlänge von 83 geogr. Meilen 
enthielt (engl. No. etwa 2180), und wovon 1823 zu Paris das halbe 
Kilogramm für 1530 Franken berfauft wurde. Solche überaus feine 
Gefpinnfte find indeffen nur feltene Kunftftüde, und fein Gegenftand des 
regelmäßigen Verbrauchs. — Beim Spinnen tritt jederzeit ein nicht uner— 
heblicher Berluft an Flachs ein, der defto bedeutender wird, je ſchlechter 
(aröber und ungleicher) der Flachs gehechelt, je weniger geſchickt die ſpin— 
ende Perfon ift, und je feiner fie fpinntz denn nicht nur müſſen im Laufe 


.u. 


2400 |3000 |3600 








) D. b. wovon 1 Stück zu 2400 Verliner Ellen Fadenlänge 1%, d% 
PETER preußifche (Föüln.) Loth wiegt. 
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der. Arbeit alle Knötchen, verwirrten ober zu groben Faſern beſeitigt wer— 
den, fondern es kann auch der Flachs nicht bis auf die letzte Spur vom 
Rocken abgeſponnen werden. In den gewöhnlichen Fällen kann man an— 
nehmen, daß bon 10 Pfund an den Rocken gelegten Flachſes 9 bis 91, 
Pfund Garn gewonnen werden, wenn bon dieſem 2bis 3 Stüd aufs 
Pfund gehen; dagegen aber. nur 7%, bis 8 Pfd. Garn, wenn davon 
10 bis 12 Stück 1 Pfund wiegen, 

Bur Benrtbeilung des Grades von Sicherheit, mit — auf dem 
Spinnrade ein Garn von vorgeſchriebener Feinheit geſponnen, und die Feinheit 
während des Spinnens gleichmäßig erhalten werden kann, mögen folgende 
Beobachtungen dienen. Einer guten Spinnerin war Maſchinengarn von 
No. 25 und 50 (nach engliſcher Bezeihnung) übergeben worden mit dem Auf: 
trage, diefe beiden Sorten fo genau als möglich in Handgefpinnft nachzubilden, 
was ihr nad vier Verfuchen gemügend gelang ; fie fpann nämlich zuerft No. 28 
und 53°/,, dann 35 und 56!/,, bierauf 30 und 40, das lekte Mal 25 und 52°/,. 
Aus einer Partie Garn, welche von der nämlichen Spinnerin 'verfertigt war 
und durchgehende No. 50 fein follte, zeigten zwölf ohne Wahl vorgenommene 
Stüde bie Feinheits:Nummern 52, 49, 481/,, 484,, 48%, 47? 4, a 45?/,, 
44, 44, 43°/,, 43; der Durchfgnitt hiervon ift 463/,. 


B. Maſchinen-Spinnerei (filature möcanigue) n. 


Der Flachs muß, um auf Mafchinen verfponnen zu werden, auf 
das Allervollfommenfte ausgehechelt fein, und jedenfalls diel vollfommener 
als für die Handfpinnerei gewöhnlich if. Da nämlid beim Ausziehen 
der Fäden durd einen Mechanismus die Möglichkeit wegfällt, zufällig ſich 
darbietende Unreinigkeiten (Scäbetheilden, Knötchen 2.) zu befeitigen; da 
ferner die Wirkung diefes Mechanismus nothivendig eine gleichförmige ift, 
und nicht jeden Mugenblid nad) den Verſchiedenheiten der Flachbfaſern 
ſich modifiziren kann, wie das Spiel der Finger beim Spinnen aus freier 
Hand: fo wird zur Mafinen- Spinnerei die größte Feinheit und Gleich— 
förmigkeit der Flachsfaſern erfordert, damit ein regelmäßiger und ſchöner 
Baden entftehe. Daher kommt es, daß Flachs, aus welchem man auf 
dem Rade ſchon ziemlich feine Garne zu fpinnen vermag, ſehr oft nidt 
einmal geeignet ift, grobe Mafdhinengefpinnfte zu liefern. Der meifte im 
Handel vorkommende gehechelte Flachs muß aus diefem Grunde zum Bes 
bufe der Vlafchinen= Spinnerei nod ferner gehechelt werden. Wegen der 
hierzu erforderlichen Arbeit und des dabei noch in bedeutender Menge ent— 
ſtehenden Abfalles von Werg, kommt in der Regel das Material für grobe 
Flachs-Maſchinengarne fo theuer zu ftchen, daß hierin die mechanische 
Epinnerei faum nothdürftig mit der Handfpinnerei im Preife Fonfurriren 
fann. Anders ift das Verhältniß bei der Verfertigung feiner und fehr 
feiner Garne, wo die Handfpinnerei ziemlich der nämliden forgfältigen 
Vorbereitung des Blachfes bedarf, alfo die Mafhinen-Spinnerei alle ihre 


Technolog. Encyklopädie, VI. 207. — Theoretiſche und praftifche 
Elemente der Maſchinen-Flachs-, fo wie aub Hanf: und Werg- Spinnerei, 
von N, Choimet. 4. d. Franzöf. von Ch. H. Schmidt. Weimar, 
1842. (128. Band des Neuen Schauplages der Künſte und Handwerke). 
— Techniſches Wörterbuch, nach Ure’s Dictionary of Arts ven Kar— 
marfh und Heeren, Bd. 1. Prag 18543, ©. 740. 
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Vortheile in vollen Maße geltend maden Fann. In groben Sorten: find 
daher (wie das Spinnerei Wefen gegenwärtig fteht) die Mafchinengarne 
theurer oder wenigſtens nicht mwohlfeiler herzuſtellen, als Handgarne; in 
feinen Sorten dagegen gewinnt die Mafchinen-Spinnerei an Wohlfeilheit 
einen bedeutenden Vorfprung dor dem Handgefpinnfte. Eben fo, oder in 
noch höherem Grade, überwiegend ijt der Vorrang der mechanifchen 
Spinnerei in Anfehung der Garne aus Werg, melde durch Handarbeit 
niemals: fo rein, ſchön und fein bergeftellt werden können, weil bier die 
zu einem-bollfommenen -Sefpinnfte nöthige gute Vorbereitung des Stoffes 
fehlt. In diefer ungemein viel höhern Verwerthung des Wergs Tiegt ein 
großer und unentbehrliher Vortheil für die Mafhinen-Spinnerei, indem 
durd die. einträglichere Nutzung des Wergs die durch vielfältiges Hedeln 
vermehrte Koftfpieligkeit des Flachſes aufgemwogen merden muß. : War 
kann deshalb behanpten, daß eine mechaniſche Flachsſpinnerei ohne eine 
damit verbundene Werg- Spinnerei durchaus nit zu beftehen vermag, 
wogegen umgekehrt eine Spinnerei, welche bloß Werg (und feinen Slads) 
verarbeitet, allerdings ihren Vortheil finden könnte, wenn fie im Stande 
wäre, gutes (jchäbefreies) Werg in gehöriger Menge zufammenzubringen 
(mad jedoh in der Pegel Schwierigkeit hat, da das Werg der Fleinen 
Blahöbereiter fehr oft unrein ift, Babrifen aber ihr Werg felbit verfpin» 
nen). Die Mafchinen »Gefpinnfte haben allgemein (Flachs- wie Werg- 
Garne) vor Handgefpinnften den’ Borzug eines in Beinheit und Drehung 
gleichförmigeren, reineren, runderen Fadens; fie zeihnen fih ferner ges 
wöhnlich durch eine ftärfere Drehung aus, als den Handgarnen eigem zu 
fein pflegt, wovon eine, Haupturfadhe darin Tiegt, daß für Flachs und 
Merg nur Water-Spinnmaſchinen in Anwendung fommen, auf welchen 
ein fehr lofe gedrehter Baden nicht zu produziren ift (S.879). Dieß gilt 
namentlich für den Sal, wo — nady ber neuern englifhen Art — das 
Spinnen mit Anwendung von heißem Waffer gefhieht (f. weiter unten). 
Den nah diefer Methode erzeugten Gefpinnften ift es eigen, daß die daraus 
gewebten Stoffe (einiger: Maßen nad Art der baummpollenen Zeuge) eine 
weichere Beſchaffenheit im Anfühlen zeigen, als gewöhnliche Leinenftoffe; 
daß folde Mafchinengarne, aber an Feftigkeit (Dauerhaftigkeit) dem Hand» 
gefpinnfte nachſtehen, wird nur in Folge eines Vorurtheils öfters ange— 
nommen. Durch feine feftere Drehung wird dad Mafhinengarn ſchwerer 
(ftoffreicher bei ‘gleichem Beinheits-Anfehen, vergl. ©. 880) ald Hand« 
garn, und geeigneter zur Kette der Gewebe als zum Einfchuffe: Vehteres, 
weil es — bei gleid) großer Anzahl Schuffäden in beftimmtem Raume — 
weniger füllt, und das Gewebe loderer erſcheinen Läßt, als das lofere 
Handgefpinnft (S. 880), 0 

Es kann, mach allgemeiner Erfahrung in ber Weberei, als eine. ausge» 
machte Thatſache angenommen werden, daß Leinen:Mafchinengarne nicht fo: 
leicht, durch eine auf fie ausgeübte Spannung, abreißen als Handgarne. Es 
mag biefe Erſcheinung tbeilweife ihren Grund haben in ber regelmäßigeren 
Lage der Faſern, welde durch die: mechanische Vorbereitung des Materials er: 
zielt, und womit eine gleichmäßigere Anſpannung aller: Fafern hervorgebracht: 
werden könnte; allein vorzüglich entftebt die größere Haltbarkeit der Maſchinen— 
garne aus beren größerer Sfeichförmigkeit, db. b. bem- gänzlidhen. oder beimabe 
gänzlihen Mangel -fo dünner Stellen, wie im beften Handgarne unaufbörlid 
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angetroffen werben. SHierüber haben forgfältig angeftellte Berreißungsverfuche 
Folgendes gelehrt. 


Berreißendes Gewicht für den Verhaͤltniß 


Gewicht von Dem ent⸗4 
—3⏑ foreente einfachen Faden, Loth kölniſch. ).z Feinften 


Fuß Garn, | englifche pn: | Jerreißenden 
N 


‚Gramm 0. aleinſtes. | Größtes. |fpnitt aus| Gervichtes zu 
— 8 Verſuch. dem größten. 


Maſchinenugaruee 


17.767 27 45 601), 
48 


12.223 39, | 31, 

11.856 4 26 
9.823 49 191/, 
8.884 54, | 21%, 
8.816 55 18 


' 18.697 40 
40.010 233/4 





16.434 291, 20 491,, 33%, 1: 2.47 
15.395 31 23'/, 51", 341% 1 :.2.19 
13,787 35 16 56%, 37 1 :.3.53 
12.142 40 213/ 451,, 313, 1 : 2.08 
10.745 45 17!), 393, 28°, 121237 
8.667 56 153/, 30 U), 1 : 1.90 
15.712 31 23%, 6, 4 1 : 2.58 
9.770 49!/, 20 46 321, 1 : 2.30 

| Mittel 2.41 


Die Proben 1 bis 6 waren englifhe Mafcdinen: Kettengarne (von Leeds), 
ans Rigaer Flache erfier Qualität; 9 bis 14 hannoverfhes Handgefpimmft, 
Kettengarne befter Sorte; 7. und 8. beigifhe Mafchinengarne; 15 und 16 ban- 
noverfches Handgefpinnft, von einer fehr geſchickten Spinnetin aus belgiſchem 
Flachfe (demfelben, woraus 7 und 8 beftanden) verfertigt. 

Die legte Spalte der Tabelle gibt zu erkennen, daß bie in je 8 Zerreifungs« 
verfuchen beobadıtete größte Feftigkeit bei Mafchinengarn das 1%, biß nahe 
Zfache, durchſchnittlich das 15,fache; bei Handgarn hingegen das nahe 2fache 
bis 3Y,fache, durchfchnittlih das 2%sfagpe von der geringften Feftigkeit des 
nämlichen Garnd betrug: biernah kann man fagen, daß die Hanbgefpinnfte 
in dem Berhältniffe 156 : 241, d. h. reichlich; um ‚die Hälfte beteächtlichere 
Ungleicyheiten des Fadens durchſchnittlich an den Tag gelegt haben, als die 
Maſchinengeſpinnſte. 

Um: eine Vergleichung der durchſchnittbichen Feſtigkeiten ſämmtlicher 
Garuproben vornehmen zu können, muß man dieſelben auf eine gleiche Faden: 
dide umrehnen, nad dem Grundſatze, baß, bei Fäden von micht fehr verſchie— 
bener Dide und übrigens gleicher Art, die Feſtigkeit im Verhältniſſe des. Ge: 
wichts einer gleihen Länge wähft und abnimmt Reduzirt man die Zahlen 
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ber vorlegten Spalte auf ein Gewidt von 12 Gramm für 1000 Fuß, fo erhält 
man folgende neue, vergleichbare Refultate : 
Gin Flahsgarnfaden, wovon 1000 Fuß 12 Gramm wiegen (engl. No. 40'/,), 
zerreißt durch folgendes Gewicht in Loth kölniſch 


— —— — 
Maſchinengeſpinnſt: Handgeſpinnſt: 
nah 1... 34.8 Loth nah 9... 24.3 Loth 


— 


2... 37.0 — ⸗ ei ⸗ 
-3... et — ee . 32.2 ⸗ 
: 4...305 = — ⸗ 12... 31.4- 
:5...37 : — :ı DB...31 » 
:6.,.20 2 — : 14...311 » 
7... 31.9 — u .. . 31.3 ⸗ 
. 8...368 «- — : 16...396 ⸗ 
Haupt-Durchſchnitt 33.4 Loth 31.1 Loth. 


Da in diefen legten Zahlen (weil fie aus Durchſchnittswerthen der Feftigfeit 
abgeleitet find) der Einfluß ungleich dider Stellen als weggeſchafft angefehen 
werden kann; ſo geftatten biefelben einen Schluß auf den Einfluß der Spinm: 
metbode an fih. Diefer Schluß würde ſtreng genommen dabin lauten müffen, 
dag Handgeſpinnſt durchſchnittlich in dem Verhältniffe 334 : 311, d.h. um 
7 Prozent, weniger, haltbar fei, als Mafchinengefpinnft. Berüdfihtigt man 
aber die unvermeidliche Berfchiedenbeit ded Nohmaterials (Flachfes), fo wird 
man fich zu dem Sage berechtigt erachten, daß im Wefentlichen die Handſpin— 
nerei und die Maſchinenſpinnerei einen gleich feften Faden erzeugen, nur 
die Erfiere den Mangel-mit fih führt, zu viel dünne Stellen im Gefpinnfte 
zu bilden, deren Feftigfeit weit geringer ift, ald die dem Garnfaden überhaupt 
angehörige durchſchnittliche Feitigkeit. 

Man kann nad Vorftebendem entnehmen, baß ein einzelner guter Flachs— 
garnfaden von No, 40 (= 53, banner. Stüd auf 1 Pfund kölniſch) durch— 
fhnittlih von einem Gewichte — 1 köln. Pfund zerriffen wird. Seht ‚man 
das zerreißende Gewicht für einen gröbern oder feineren Faden bdiefer Art 
= G köln. Loth, die englifhe Feinbeitsnummer — N, die Anzahl Stüde 
aufs Pfund — 5, fo hat man zur Grundlage einer Schägung 


G= — oder G= — 
N 


= 
a) Spinnen des Flachſes auf Mafchinen. 


Die Umwandlung: des gehechelten Flachſes in Garn zerfällt bei der 
Mafhinen-Spinnerei in vier auf einander folgende Arbeiten: 

1) Die Bildung eines Bandes (ruban, sliver) von parallel lie— 
genden und gerade ausgefiredten Faſern, welches die Grundlage des fünf: 
tigen Fadens darftellt; 

2) dad Dupliren und Streden (£lirage, drawing) folder 
Bänder, um fie zu verfeinern undydie Faſern darin auf das Gleich— 
mäßigfte zu bertheilen; 

3) dad Vorſpinnen (filage en gros, roving), wobei das ge— 
firedte Band noch mehr verfeinert (dünner ausgezogen), und dann ſogleich 
ſchwach zufammengedreht wird, fo daß es nun einen groben und lodern 
Vorgeſpinnſt-Faden bildet; 

4) dad Feinfpinnen (Glage en fin, spinning), d. h. die Vers 
wandlung des Borgefpinnftes in Garn, durch erneuertes Ausziehen und 
gehörig ftarfes Drehen. 
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Es ergibt fid) hiernad), daß der Gang im Wefentlihen cben derfelbe 
ift, wie bei der Baummollfpinnerei; denn in der That find die vorbe— 
nannten bier Operationen dein Zwecke nad übereinſtimmend mit den auf 
&.1068—1069 unter 2 bis 5 angeführten, mit dem einzigen Unterſchiede, daß 
beim (ſchon gebedhelten) Flachſe feine dem Kragen der Baumwolle analoge 
Arbeit nöthig it, und deshalb die erjte Operation ausſchließlich in der 
Erzeugung der Bänder beiteht. 


1) Die Verwandlung des Flachfes in Bänder (erſtes Auszichen, 


premier &lirage, first drawing). 


Die Anordnung des Blades zu einem regelmäßigen und möglichft 
gleihförmigen Bande bietet, wegen der großen Länge der Bafern, viel 
größere Schwierigfeiten dar, als die Verfertigung eines ähnlichen Bandes 
aus Baumwolle. Van wendet hierzu allgemein das Mittel an, daf man 
den Slachs von einer Neihe fih fortbewegender Hecheln ergreifen läßt, 
aus welchen er dann wieder durh Walzen herausgezogen wird. "Diefer 
betwealihe Hechel= Apparat (peigne, gill, porcupine) dient nidt nur 
zur Unterflügung und Zufammenhaltung der Faſern in dem nothwendig 
ziemlih großen Abſtande zwiſchen den. Walzenpaaren, fondern befördert 
und bewahrt aud deren parallele Lage, und bewirkt zum Theile felbft 
noch eine nachträgliche Verfeinerung durh Spaltung mander Faſern und 
eine Abfonderung zu Furzer Fäſerchen fo wie Bleiner Umnreinigfeiten (mit 
Einem Worte: ein fortgefegtes Aushecheln). Alle gebräuchlihen Mafhinen 
zum AUnsziehen oder Streden des Flachſes (Flachbbandmaſchine, 
Bandmafhine, Zieh oder Streckmaſchine, Durdzug, Strede, 
machine & étirer, étirage, drawing machine) gründen ſich auf diefes 
Prinzip, obſchon fie übrigens in ihrer Einrihtung einiger Maßen . vers 
ſchieden find. 

Die erfte, zur Bildung der Bänder dienende — im Befondern Anz 
legemafdhine, Wuflegmafdine, &taleur, spreader*) genannte — 
Mafchine ift der Hauptfahe nah folgender Maßen eingerichtet. Der 
Flachs in geöffneten und gerade ausgeftredten Niften — den man, zur 
Herftellung eines möglichſt überall glei diden Bandes, in gleichen Por— 
tionen abwägt — wird auf ein über zwei horizontale Walzen gefpanntes 
endlofes (ledernes) Zuführtuch fo gelegt, daß er eine. Breite bon. etiva 
7 Zoll einnimmt, die dünnen Enden der Niften gebörign über einander 
greifen, und Feine dünnen Stellen bleiben. Das Bortrüden diefes Tuches 
(dur Umdrehung feiner Walzen) führt ihn einem glatten qufeifernen 
Walzenpaare (Einführungsmwalzen) zu, welche ihn ergreifen und 
weiter befördern. Die untere Walze, bon 2/, Zoll Durdymeffer, empfängt 
drehende Bewegung direft von dem treibenden Räderwerke; die obere, 5 
Zoll did, liegt mittelft Gewichtdruck feft auf jener, und geht einzig ber» 
möge ber Reibung mit um. Beim Austritte aus diefem Walzenpaare 
wird der Flachs von einer endlofen Kette feiner Hecheln (f. oben) aufs 


) Berliner Berbandflungen, XXVII. (1848) S. 56, 188. — Armengaud, 
III. 285. — Polytehn. Journal, Bd. 85, ©. 3727, 
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genommen, welche ihn in ihrer Bewegung fortzjiehen, und zwar ein’ wenig 
fchneller, ald er ihnen aus den Einführungswalgen zufommt, fo daß eine 
geringe Verlängerung (Stredung) der Flachsmaſſe, bei deren Uebergange 
bon den Walzen auf die Hedheln, Statt findet. Die Hechelfette beftebt 
aus einer Anzahl (3. B. 40 bis 50) horizontaler und paralleler Metalle 
ſtäbchen (Hedhelftäbe, barreltes à peignes, hechle-bars) von \/, bis 
3, Zoll Breite (deren Nihtung jene des SFlachſes rechtwinkelig durch— 
Preuzt), und zirfulirt gleich einem über zwei Walzen oder Rollen gelegten 
endlofen Bande. Jedes Stäbchen ift mit zwei Neihen ſcharf zugeſpitzter 
ftählerner Hechelzähne von der Geftalt und Größe dider Nähnadeln beſetzt. 
Die ganze, in fi ſelbſt zurüdfehrende, Reihe diefer ſchmalen Hecheln ift 
zu beiden Seiten auf zwei Gelenffetten befeftigt, die, indem fie über zwei 
Walzen gefpannt find, dur die Umdrehung diefer Letzteren jene ſchon 
erwähnte zirfulivende Bewegung berborbringen. Nad einer andern Eine 
rihtung find die Stäbchen ohne Zuſammenhang unter einander und wer— 
den duch zwei Paar paralleler Schraubenfpindeln, zwijchen deren Gewind— 
gängen ihre Enden liegen, in gehöriger Reihenfolge fortbewegt. Die je- 
weilig oben befindlihe Hälfte der Hedelfette — für fih einen Raum 
von etwa 1 Buß Länge einnehmend — fehreitet in horizontaler oder an— 
fteigender Nidytung, von den Einführungswalzen ſich entfernend, fort, und 
zieht alfo den Flachs mit ih. Sie Überläßt ihn hierauf an zwei Walzen 
(Stredmwalgen), welche — ba deren limfang fi mit viel größerer 
Gefhmwindigkeit bewegt ald die Hechelkette, aus Lekterer den Flachs her— 
vorziehen und ihn bedeutend fixeden. Die untere Stredmwalze ift. von 
Gußeifen, 3%, Zoll didz die obere (mit Druckgewicht belaftete) von hartem 
Holz auf riferner Achſe und 8 Zoll im Durdmeffer groß. Berfolgt man 
den Lauf der einzelnen Hecheljtäbe, jo findet man, daß jeder derſelben in 
der. Nähe der. Einführungswalgen emporfteigt und: mit feinen Zähnen den 
Flachs faßt; nachher aber, in unmittelbarer Nachbarſchaft der Stredwalzen; 
den Flachs wieder losläßt und die untere Hälfte feines Weges in ent— 
gegengefegter. Richtung unthätig zurüdlegt, bis er bei den Einführungs- 
malzen abermals nach oben fommt und. in den Flachs eingreift. Da die 
Hechelkette, wie ſchon gefagt, an ihrem Aufſteigungs⸗ und Niederſteigungs— 
punkte über Walzen Tiegt,. jo würden die Zähne bogenförmig ftreidyend 
in den Flachs eintreten und eben fo denfelben wieder verlaflen, dabei une 
vermeidlich ihn. zaufen oder verſchieben; wenn. nicht eine höchſt ſinnreiche 
Vorrichtung vorhanden wäre, durd welche bewirkt wird, daß die Hechel- 
zähne ffehend (in der Richtung ihrer Achſe mit den Spigen auffleigend) 
in den Flachs eindringen, und fid) mit gerader ziehender Bewegung 
(wieder in der Richtung ihrer Achſe) aus demfelben los mahen. — Nah 
den Stredwalzen folgen noch zwei Paar qußeiferner Walzen, welche den 
Flachs in geringerem Grade ferner ſtrecken, und deren letztes (die Ab lies 
ferungsmwalzen) denfelben in Geftalt eines etwa 1%, Zoll breiteit 
Bandes im eine ‚umtergefegte Blechkanne fallen läßt. Die Obermalgen 
diefer beiden Paare ruhen unbelaftet auf ihren Unterwalzgen, damit. ein 
geringes Gleiten der Flachsfaſern Statt finden Fann. Da nämlid; die 
Entfernung zwifhen dem einen und dem andern Walzenpaare geringer 
ift, als die Länge der Blachsfafern, fo würden Diefe — von. beiden 
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Paaren gleichzeitig ſcharf gefaßt — abreifen müfen, was durd den 
eben gedachten Umſtand vermieden wird. 

Beifpielweife mag Folgendes über bie Sefhwindigkeitsverhättniffe an ber 
Anlegmafchine mitgetheilt werden. Das Zuführtuch fehreitet um 21.4 Boll in 
1. Minute fort, liefert alfo eine foldhe Länge Flache zu. Die untere Einfüh— 
rungswalze, von 21, Zoll Dicke macht 3.2 Umgänge pr. Minute, verlängert 
alfo jene 21.4 Boll anf 2.5><3.14 x 3.2 — 25.12 Zoll. Die untere Stred: 
mwalze bat 3%, Bol Durchmeffer und fördert durch 100 Umgänge, welche ihr 
pr. Minute gegeben werden, 35, >< 3.14 >< 100 — 1204 Boll, welche aus 
vorfiehenden 25.12 3ol durch Stredung (Berzug) entſtehen müſſen. Die nad) 
ben Streckwalzen zunächſt folgenden Zylinder find 24/,, Boll did, die Abliefe- 
rungswalzen eben fo; Grftere drehen ſich 138.5 Mal, Letztere 144 Mal; das 
Band wird aljo zuerft auf 12684 und fchließlidy auf 1319 Zoll ausgedehnt. 


1319 
Die Gefammtftredung, vom Zuführtud an, erreicht alfo das — 61.635 « 


ober nahe 61?/,fahe. Hat man nun etwa auf das Zuführtuch 1 Pfund 
Flachs in 4 Fuß Länge vorgelegt, fo entfteben bieraus 4 >< 61.635 oder 
2461/, Fuß Band, welde — den Abfall vom Flachſe außer Berüdfichtigung 
gelaffern — 1 Pfund wiegen. Dieß entipräche der englifchen Keinbeitö-Niummer 
0.274 ober etwas über !,,. 


2) Das Onpliren und Streden. 


Es iſt bierunter ein fortgefegted ‚Ausziehen des von. der vorigen 
Operation. herrührenden Blahsbanded zu berftehen, wobei man: zwei bi 
fünffad), auch wohl 10° oder 12fach duplirt (d. h. 2 bid 12 jener Bän— 
der. zufammenlegt, . fo baß fie fih beim Durdgange durd ‚die Mafchine 
zu. einem ‚einzigen Bande vereinigen). . Zweck und Nutzen diefer Behand— 
lung geht aus Dem hervor, was über das Dupliven und Streden ber 
Bänder in der: Baummollfpirmerei (S. 1086) geſagt iftz fie wird. übrie 
gend. zwri Mal: nad) einander, auf.getrennten (jedody übereinſtimmend ge— 
bauten) Maſchinen vorgenommen. Das erſte Mal (zweites Ausziehen, 
deuxieme dtirage, second drawing) vereinigt man eine Anzahl der von 
der Anlegmafdine bereiteten Bänder, und fammelt das daraus. entftehende 
neue Band in einer Blechkanne auf; beim zweiten Male (drittes Aus— 
ziehen, troisieme &tirage, third drawing) berfähtt man eben fo mit 
den beim: zweiten Ausziehen erhaltenen Bändern. 

Die Maſchinen, auf welchen das zweite und dritte, Ausziehen ber⸗ 
richtet wird‘), unterſcheiden ſich von. der. oben beſchriebenen Maſchine zum 
erſten Ausziehen hauptſächlich durch folgende Umſtände: 1) Sie haben 
fein Zuführtuch, indem die mit Band gefüllten Blechkannen ihnen vor— 
geſetzt werden, alſo das Auflegen des Flachſes mit der Hand wegfällt. 
2) Einführungswalzen find nicht zwei, ſondern drei vorhanden, bon tele 
hen zivei unten liegen, und die dritte mitten über dem Zwiſchenraume 
diefer beiden angebradt if. Das Band geht zuerft unter die. erfte. untere 
Walze. hinein, dann zwiſchen diefer und der obern Walze herauf, umfaßt 


*) Berliner Verhandlungen, XXVIL (1849) S. 59, 201. — Brerets 
LXVIH. 171. — Polytehn. Journal, Bd. 114, S. 185. — Polytechn. 
Gentralbl. VH. (1846) &. 542. 
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die Leßtere auf der obern Hälfte ihres Umkreiſes, läuft zwischen derfelben 
und der zweiten untern wieder binab, ſetzt endlidy feinen Weg unter der 
zulegt genannten Walze fort, um fogleih auf die Heel zu gelangen. 
3) Die Heheln find feiner, und gewöhnlich auch dadurd) verſchieden, daß 
auf jedem Stabe drei (ftatt zwei) Neihen Zähne ſtehen. Bei manden 
diefer Maſchinen find die Heheln auf dem Umfreife eines ſich drehenden 
horizontalen Zylinders angebradyt, über welden das Flachsband hingeht; 
dody werden die [hen erwähnte Kettenberbindung und ESchraubenführung 
eben fo oft, oder öfter, angewendet. 4) Das durd die Ablieferungs— 
walzen austretende Band ift nur mehr 1 Zoll breit. 


Die zweite und dritte Zugmaſchine find gewöhnlich zu 2 Gängen einge 
richtet, d. b. fie enthalten das ganze Eyftem von Walzen doppelt neben ein: 
ander liegend, um zwei Bänder zugleich zu produziren. Oft leitet man bie 
Bänder der zwei Gänge zufammen durd die Ablieferungswalzen, macht alfo 
fchlieglid daraus ein einziges Band. Die Speifung gefchieht entweder mit ge 
trennten (einzeln in Kannen vorgefegten) Bändern, die nur erjt unter den 
Ginfübrungswalzen zuſammenkommen Amd fi) vereinigen; oder mit einent, 
durch vorlaufige Bereinigung mehrerer einfachen Bänder ſchon gebildeten brei« 
ten Bande. Im letztern Falle wird eine Duplirmaſchine angewendet, um 
in einer befondern Zwiſchenoperation das breite Band zu erjeugen (vergl. 
S. 1081). 

Auf der zweiten Zugmafchine kann 3. ®. bie Umfangsgefchwindigfeit der 
Ginführungswalzen 59.5 3ol in 1 — betragen, jene ber Ablieferungs— 
walzen dagegen 1144 Zoll. Unter diefer Borausfegung findet eine Stredung auf das 

=) 19%, face Statt. Wenn man nun etwa unter jedem der zwei Gänge 

I. 
fünffach duplirt, und die fo entitandenen zwei neuen Bänder vereinigt durch 
die Ablieferungswalzen geben läßt, fo beträgt die definitive Stredung nur 

19% 
2x5 
246.5 Fuß 1 Pfund (©. 1195), jo geben von dem nenen Bande 246.5 x 
1.9555 = 482 Fuß auf 1 Pfund (entfprechend der engl. Feinbeits: Nummer 
0.5355 oder etwas über 1). 

Tie dritte Zugmafihine Fönnte, zu den nämlichen Geſchwiudigkeiten wie 
die zweite dorgerichter, auf obige Weife 6 und 6, alfo 12 Bänder vereinigen, 
wonach (immer mit Außerachtiaffung der durch Abgang entftchenden Gewich:s— 
verminderung) von dem fchliehlih erbaftenen — zum Vorſpinnen fertigen — 


u. 


— 143, oder 1.9555. Wogen von dem einfachen vorgelegten Bande 


Bande 482 X RS — 785%, Fuß 1 Pfund wiegen würden (Feinheits— 
Nummer 0.8728 oder falt 7), 


3) Das BVorfpinnen. 


Die Abſicht beim Borfpinmen ift, die vom dritten Ausziehen entitans 
denen Bänder durd abermaliges Streden fehr zu verdünnen, und ihnen 
dann dur gelinde Drehung den nöthigen Zuſammenhang der Faſern zu 
verleihen, welcher im ungedrehten Zuftande — bei der nunmehrigen ges 
ringen Dide und Breite des Bandes und wegen der Ihlihten Beſchaffen— 
heit der Slahshaare — ſchwer zu bewahren fein würde. Dadurch entſteht 
aus dem Bande ein loderer Baden (Vorgefpinnft, roving), deſſen 
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Dicke von jener des gewöhnlichen Bindfadens bis zu der einer dünnen 
Federfpule wechſelt, und welcher Höchftens ungefähr 1%, Drehung auf 
jedem % Zoll Länge befikt. 

Die Borfpinnmafhine”) weicht von den zum zweiten und 
dritten Ausziehen dienenden Stredmafhinen (S. 1195) mefentlih nur 
durd die größere Beinheit ihrer Hecheln, durd den Mangel der bei jenen 
nad den Strediwalzen noch folgenden zwei Walzenpaare, und durch die 
Zugabe von Spindeln ab, melde Letzteren ſenkrecht ſtehen und nad) 
dem Prinzipe der Spindeln bei den Water Spinnmafhinen (S. 1102) 
gebaut find, nämlich eine auf- und niederfteigende Spule und einen 
gabelförmigen Flügel haben. Die mit Band gefüllten Bledyfannen werden 
vor die Maſchine bingefegt, und man Täßt aus denfelben die Bänder 
(zwei, drei oder bier, die jufammenduplirt werden, gemeinſchaftlich) zuerſt 
über einen etwas anfteigenden Einziebtifch geben, von welchem fie nad 
ven (glatten eifernen) Einführungsialjen gelangen. Dieſe find drei an 
der Zahl und fo angebradt, mie oben befhrieben murde. Nachdem das 
Band die Einführungswalzen bverlaffen hat, geht e8 tiber die Hechelwalze 
oder Hechelkette und hierauf zwischen Pr Strefwalzen durd, nad der 
dor und unter diefen fichenden Spindel. Nach dem bereits Vorgefommenen 
bedarf es ſicherlich kaum der Erwähnung, daß die Peripherie-Gefhwindigs 
feit der Hechelwalze ein wenig größer als jene der Einführungsmalzen, 
und die Peripherie» Gefhwindigfeit der Streckwalzen twieder größer al 
jene der Hedel if. Die untere Stredwalze ift von Eifen und entweder 
glatt oder geriffeltz die obere (Drudwalze) größer als Erftere, von bar- 
tem Holz, obne irgend einen Ueberzug. Die Spindeln erhalten ihre Um— 
drehung mittelft endlofer Schnüre von einer, unter der Maſchine Fiegenden, 
horizontalen bledyernen Trommel, Das Zurüdbleiben der Spule gegen 
die Spindel (S. 1103), welches zur Aufwickelung des Fadens nöthig ift, 
wird entweder einfady durch die Reibung der Spulengrundflähe auf der 
Spulenbanf, oder auch dadurd; bewirkt, daß eine auf der Spulenbanf 
mit einem ihrer Enden befeftigte, durd ein daran gehängtes Gewichtchen 
gefpannte Schnur den Fußtand der Spule berührt, und an demfelben die 
erforderlihe Neibung erzeugt, melde, verbunden mit jener zwifchen der 
Spulenbafis und der Spulenbanf, das Bejtreben der Spule herborbringt, 
fo viel als der Gefpinnftfaden erlaubt, in Ruhe zu bleiben. 

Beifpielmeife kann für die Borfpinnmafchine die Umfangsgefhwindigkeit 
der Einziehwalzen — 49.7 Zoll in 1 Minute, jene der Stredwalzen 895 Zoll 
betragen, fo daß pr. Minute 49.7 Zoll Band eingeführt und zur 18fachen 
Länge (895 3.) Vorgefpinnft verzogen werben. Wird nun gleichzeitig 4fach 
duplirt, fo erreicht die effeftive Berfeinerung nur das 4t,,fadhe; d. b. aus 
7851/, Fuß Band, welde 1 Pfund gewogen haben (S. 1169) werden 785.5 
x 15 = 14139 Fuß Vorgefpinnft, welche (ohne den Abfall zu rechnen) 4 Pfd. 
wiegen, fo daß 3535 Fuß auf 1 Pfd. gehen (Feinheits : Nummer 3.9278 oder 
ſehr nabe 4). Die Spindeln machen 800 Umläufe in der Minute, und fomit 


800 
empfängt 1 Boll Kadenlänge —— 0.89 oder faſt %,, einer Drehung. 
—42 


) Berliner Zeh udlungen, XXVII. (1848) S. 92. — Polytechn. Journal 
Bd. 50, S. 345 
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Bei der fehr ſchwachen Drehung, welche das Borgefpinnft hat (und 
haben muß, um auf der Beinfpinnmafcine das fernere ftarfe Streden zu 
vertragen), wird es leiht in unbeftimmten und noch dazu ungleichem Grade 
während des Aufwidelns auf die Spulen gedehnt, da cd bierbei die 
Spannung auszuhalten hat, vermöge welcher es die Spule nad fich zieht, 
Aus gleihem Grunde wie in der Baummollfpinnerei (S. 1093) mird 
demnah auch hier das Vorſpinnen am volllommenften mittelft der 
Spindelbanf (banc A broches, flyer frame)’) verrichtet, wiewohl 
für Slahsvorgefpinnft — wegen deſſen langfaſeriger Beſchaffenheit und 
dabon hetrührender größerer Feſtigkeit — eine ſelbſtändige, durch Mecha— 
nismus geregelte, Drehung der Spule nicht fo unbedingt nöthig iſt als 
für Baumwolle. — Die Nöhrenmafdine (S. 1096) '*) hat als 
Borfpinnmafchine für Flachs ebenfalld Anwendung gefunden. 

Eine eigenthümlihe Methode des Borfpinnens ift die ohne alle (felbft 
nicht: mit vorlibergehender) Drehung, welche man neuerlid — wie es ſcheint 
nicht ‚ohne Erfolg — verfucht hat. Auf der hierzu dienlichen Mafchine***) gebt 
das, gehörig verfeinerte Band aus ben Stredwalzen durh einen Xrog mit 
heißem Waffer, welches den Pflanzenleim (Kleber) der Flachsfaſern erweicht; 
dann fogleich Über eine mittelft Dampf gebeigte Trommel, wo es trocknet und 
zuſammenklebt; endlich auf eine zur Aufwidelung beftiinmte horizontale Spule. 
Bereinfahung der Mafchine ift das Hauptverbienft dieſer Erfindung. Auf ber 
Feinfpinnmafchine wird diefes ungedrehte WVorgefpinnft durch heißes Waffer 
wieder erweicht und dann mit größter Leichtigkeit zum Garnfaben ausgezogen. 


4) Das Beinfpinnen. 


Zum Flachsſpinnen werden überhaupt — da die Mulemafchine bei 
einem Stoffe von fo völlig fchlichter, ungefräufelter Beſchaffenheit und 
folder Länge feiner Bafern unanwendbar ift — nur Watermafchinen ges 
braudt, deren Einridtung in den Grundlagen . mit jener der. Waters 
maſchine für Baumwolle übereinftimmt, aber im Einzelnen allerdings fehr 
erhebliche Eigenthümlichkeiten darbietet +). Es find übrigens zwei dem 
Prinzipe nad) berſchiedene Methoden, den Flachs auf der Feinſpinnmaſchine 
zu behandeln, gebräuchlich. 

"Die erfte Methode befteht. darin, daß man die langen Faſern . des 
Borgefpinnftes mitteljt Streckwalzen aus einander zieht, ohne irgend eine 
andere Beränderung derfelben, als jene ihrer gegenfeitigen Lage, Statt 
finden zu laſſen. In diefem Sale enthält der produzirte Garnfaden das 
Blahshaar in feiner natürlichen Beihaffenheit und Länge. Damit hierbet 


ro. Verhandlungen, XXVIII. (1849) €. 219. — Polytechn. Gen: 
traib#. 1847, 9. 928, 

u —— Gncpklopäbie, Vi. 226. — Kunſt- und Gemwerbeblatt, 1841, 
S. 

2 ei Sournal, Bd. 90, ©. 351. 

+) Polytechn. ——— Bd. 90, ©. 421; Bd. 105, ©. 1693 Bd. 107, 
©. 408; Bd. 109, S. 39; SB. 114, ©. 186; Bd. 118, ©. 419. — 
zn Gentralbl. m. (1844) ©. 387; 1847, &. 930; 1848, S. 160, 

220. — Brevets LIX. 471; LXVI. 135. — Jobard, Bulletin, V,243,- 
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der auf S. 876 unter 2) aufgeftellten Bedingung Genüge geleiftet 
werde, muß die Entfernung zwiſchen zwei auf einander folgenden Paaren 
der Stredwalzen — was die Engländer ratch nennen — 14 bis 24 Zoll 
(und bei fehr langem Flachſe felbft noch etwas mehr) betragen; wonach 
die hierher gehörigen Maſchinen long-ratch. spinning frame genannt 
werden. In einem jo großen Zwiſchenraume würde aber der Flachs fi 
jenfen, in Unordnung gerathen, auch wohl abreißen, wenn man ihm wicht 
eine Unterſtützung gäbe. Letztere kann durch eine glatte Rinne von Weiß: 
blech erreicht werden, in welcher das geftredte Vorgeſpinnſt hingleitet; oder 
durch kleine Hülfs-Walzen, welhe man. (zu zwei oder drei Paaren) in 
bem Zmwifchenraume der Stredyplinder anbringt,. und die — mit Feiner 
felbftändigen Bewegung verfehen — nur dur die Briftion des zwiſchen 
ihnen durchgehenden Flachſes gelegentlich fi umdrehen; oder‘ endlich das 
durch, daß man die untere Strediwalze des hintern Paares: bedeutend did 
madt, und den Flachs fo darüber leitet, mie es nöthig ift, damit ihm die 
balbe Peripherie jener Walze zur Unterlage dient. Uebrigens kann mit 
einer oder der andern diefer Anordnungen der Blade troden ober naß 
gefponnen werden. Im erftern Falle find die untern Stredwalgen, tie 
an den Baummwoll-Spinnmafdinen, von Eifen und. geriffelt; die oberen 
(Drudwalzen) von Eifen, glatt und mit Leder -befleidet, oder auch nur 
von Holz ohne Befleidung. Beim Naßſpinnen (meldes mehr in der 
Regel ift) muß daß Eifen des Roſtes wegen, und das Leder der Fäulniß 
halber, vermieden werden; man macht daher die NRiffelmalzen von Meffing, 
die Drudwalzen von Buchsbaumholz. Die Benetzung gefchieht, - indem 
man ununterbrohen Waffer auf die Drudmwalzen tröpfeln, oder die Niffel- 
walzen mit der untern Hälfte ihres Umkreiſes in einem Waffertroge geben 
läßt. 

’ Auf long-ratch-Majchinen können nicht füglich Geſpinnſte feiner als 
Nr. 40 (der englifchen Bezeichnung, S. 1211) erzeugt werden, Alle troden ge 
fponnenen Garne find nicht frei von auffallenden Ungleichheiten bes. Fadens, 
babei weich, ſchlaff anzufühlen, raub und wollig von Anfehen; bie naß ge 
fponnenen dagegen gleichförmiger, glatter, runder, dichter und härter, 


Die zweite Methode des Peinfpinnens, welche neuerlid eingeführt 
worden iſt, und fon eine. fehr große Berbreitung gewonnen hat, beruht 
darauf, daß das Borgefpinnft durh heißes Waffer geleitet und dadurch 
erweicht wird, bebor ed zwifchen die Stredwalgen eintritt: Letztere Tiegen 
nur menige Zoll weit aus einander (daher: short-raich spinning frame) 
und bewirken demnad eine Trennung ded Flachshaares in feine Elementar= 
Fäferhen (S. 1181), indem jedes Haar, während es nod bon den bins 
teren Walzen (Einziehwalzen, retaining rollers) gehalten wird, aud) 
[bon von den jdhneller gehenden vorderen Walzen (Stredwalzen, 
drawing rollers) gefaßt und angezogen wird. Man Fann, aud dem ©. 
1181 angegebenen Grunde, diefen Vorgang nicht eigentlid ein Abreißen 
de8 Flachſes nennen; aber der Erfolg davon if, daß in dem Gefpinnfte 
die kurzen Elementar-Faſern von einander getrennt enthalten find (daher 
in Frankreich diefe Spinnmethode filature A decomposition, die short- 
ratch-Mafdjine, melier A eau chaude, metier A d&composition ge= 
nannt wird). Einen etwas genauern Begriff von der. Einrichtung der 

rn, 
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Spinnmafhine für diefen Sal mag Bolgendes geben: Die bon der Vor— 
ſpinnmaſchine (S. 1197) abgenommenen, mit Borgejpinnft angefüllten 
Spulen ftehen in einer Neihe auf dem höchſten Theile des Geftelld die 
Maſchine entlang. Unter ihnen, und ein wenig weiter vorn, befindet fi 
ein Waffertrog. von der Geftalt einer langen Rinne, in welchem das 
Waſſer durd hineingeleiteten Dampf auf 60 bis 700 R. erhigt wird, 
Die Vorgefpinnftfäden geben, von den ſchon erwähnten Spulen aus, über 
einen horizontalen Leitungsftab, von diefem fenfredt abwärts durch Löchet 
in dem Dedel des MWaffertroges, und im Waffer unter zwei runden Eiſen— 
ftäben durd, von meldyen fie niedergehalten und in horizontale Richtung 
abgelenkt werden. Sie treten dann borm über den Rand des Troges 
eraus, und werden fogleih von den Walzen aufgenommen. older 
a zwei Paar vorhanden. An dem bintern Paare (den Einziehwal— 
kin, Einführungsmwalzen), durd welches die Fäden zuerft ihren 

eg nehmen, find beide Zylinder von Meſſing; am vordern Paare (den 
Stredwalzen, Ablieferungswalzen) — weldes gewöhnlidy eine 
5= bis 8 Mal größere, zumeilen noch anfehnlihere, Umfangsgeſchwindig— 
keit hat — ift der untere Zylinder von Meffing, der obere von Buchs— 
baumholz. Alle vier Walzen haben 1%, bis 2 Zoll Durdmeffer und 
eine jede (die oberen eben fo wie die unteren) enthält auf 1 Zoll ihres 
Umfreifes 12 bis 24 oder nody mehr Einkerbungen (Niffeln). Mit diefen 
Kerben und den dadurd gebildeten zahnartigen Rippen greifen die zwei 
Bhlinder eines jeden Paares wie Näder in einander, um den Flachs ders 
eftalt- feft zu faffen, daß er nicht zwiſchen ihnen gleiten fan, Die Ente 
Ale bon dem Mittelpunkte der hinteren Walzen bis zum Mittelpumfte 
der ‚vorderen beträgt nur 3 bis 4 Zoll (= ber größten Länge der Eles 
inentarfafern des Flachſes, S. 1181), So mie der geftredte Faden dit 
bordern Walzen verläßt, geht er fenkreht abwärts und gelangt nad) 
einem kurzen Wege auf die Spindeln, melde die befannte Einrichtung det 
MWaterfpindeln (S. 1102) haben, und deren Spulen durd eine mittelfl 
Gewicht angefpannte Schnur gehemmt (zjuriidgehalten) werden, wie bei 
der Borfpinnmafhine (S. 1197) erwähnt worden iſt. Gemöhnlid find 
die Spinnmafchinen doppelt (d. h. mit zwei Neihen Spindeln verfehen), 
und die’ Zahl der Spindeln an einer Mafchine beträgt 88, 96, 120, 132 
oder 144. 

Durch die Spinnerei mit heißem Wafler und shori-rulch ift man im 
Stande: feinere, im Baden gleichförmigere und glattere Garne zu erzeugen, als 
auf jede andere Weife;- aber die große — von dem Zujammenkleben der Käfer: 
chen mittelft des erweichten Pflanzenleims herrübrende — Glätte folcher Ge 
ſpinnſte ift in jo fern trüglich, als gerade im Gegentheil die aus ihnen gewebten 
und ‘gebleichten Leinen dur das Tragen und Waſchen baumwollartig raub 
werben (ih raubtragen), oft auch fihon im neuen Zuftande ein auffallend 
weiches, an Baummollzeng erinmerndes, Anfühlen zu erkennen geben. — 

- Alle naß (mit kaltem, S: 1199, oder heißem Waffer) gefponnenen Garne 
müffen — um dem Berberben vorzubeugen — fo bald als möglidy von ben 
Spulen abgehafpelt und getrocknet werdın, zu welchem legtern Zwecke man ft 
— des mit Lattenfachwerk verſehenen Raumes über dem Dampfkeſſel 

gedient, — 

Nähere Angaben über Maße und Gefchwindigkeiten bei short-ratch: 
Spinnmaſchinen enthält folgende Tabelle: 
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Mafchine zu Garnen von der Feinbeit 
Benennung 


der Mafchinentheile ıc. Wr. 25 (engl.) 
und darunter 


ir. 30 bie | Nr. 50 und 
darüber 
Einziehwalzen, Durchmeſſer, 
—— 
Streckwalzen, Durchmeſſer, 
engl. Boll . 
Spindelumläufe in I Meiste 


— — — — — — 


* 
a) Betrieb für die ſtärkſte | 
Drehung: 
Ginziebwalzen, Umgänge in I | 
Minute . . 3.1 bie 9.7 15.76 bis 7.89 | 
Borgefpinnft, verarbeitet i in { | 
Minute, Zoll . . . .[42.246i850.55) 27.146637. 1516.49 bi820.61 
Stredwalzen, Umgänge in 1 
Minute . . 34 23.8 24 
Sefponnene Fadenlänge ii in 1 
Minute, Zul . . 249 181 113 
Hiernach Sröfie ber Stredung 4.92 bis5.d 487 b18 6,67 5. A bie 6.85 
Drebungen auf 1 von — 
— - . - 9%/, 131,, 173/, 


4,20 bis 5.25 








b) Betrieb für die ſchwächſte 


Drehung: | 
Einziehwalzen, Umgänge in I 

Minute . . 10.1618 12.1 17.07 0189.72 5.04 bie 6.30 
Rorgefpinnft, verarbeitet i in 1 

Minute, Zoll. . - 52.67 bis 63.1| 33.3 bis 45.85 119.8 bis 24.74 
Stredwalszen, umgaͤnge in 1 

Minute . . 42.5 35.5 | 23.8 
Gefponnene Fadenlänge in d | 

Minute, 300. . . . . 311 223 136 
Größe der Stredung . . 4.92 6185.09 4.37 bis 6.69 5.5 bis 6,87 
Drebungen auf 7 Zoll Baden. 

er — 73, 103,, 143/, 





Rad vorftebenden Grundlagen wäre bie täglihe Produktion Einer 
Epindel folgender Maßen zu berechnen: Bon 15 Stunden des Tages blei— 
ben (nah Abzählung der Mabhlzeitspaufen) 13 Arbeitöftunden; biervon geben 
noch 2 Stunden durd das Abnehmen (levce, das Austaufchen ber vollen 
Spulen gegen leere), und 1 Stunde wegen allerlei zufülliger Störungen, vers 
foren: fo daß nur 10ſtündiges wirklihes Spinnen angenommen werden kann. 
Nun beträgt die Länge des erzeugten Fadens pr. Spindel 

von dem Feinheitögrabe 


TA — 
Nr. 15 Nr.25 Nr.30 Nr.45 Nr.50 Nr.8Bo 
in 1 Minute, 300 . . . 311 249 223 181 136 113 
in 10 Stunden, Yardse . . 5183 4150 3716 3016 2266 1883 
oder: Gebinde zu 300 Yards 17% 13% 1%, 10 Ta 61% 
Bergleiht man mit diefen Zahlen, welche als höchſte (Fehr oft nicht er: 
reichte) Leitungen zu betrachten find, die tägliche Produktion einer Water: 
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mafchine für Baumwolle (S. 1104), felbft auch nur nah dem niebrigften 
Sape ber Letztern; fo ergibt fih, daß an Baumwollgarn jede Spindel über 
1/, Mal fo viel liefert, als an Flachsgarn. Man bat nämlich von 
Baummwollgefpinnft Nr. 20 täglich 41/, Schneller — 3780 Yards, 
Flachsgeſpinnſt Nr, 50 (etwa Nr. 18 Baumwolle gleich zu fegen) nur 2266 Yards; 
ferner: 
Baummwollgefpinnft Nr. 30 täglich 4 Schneller — 3360 Yards, 
Flachsgeſpinnſt Nr. 80 (etwa Nr. 281/, Baumwolle gleich zu fegen) nur 1883 Yards, 
In einigen Spinnereien wird der Flachs, namentlid zur Erzeugung feiner 
Garne (Rr. 100 und darüber), nicht in feiner natürlichen Länge verarbeitet, 
fondern auf einer Schneidmafdhine (Abfhneidmafhine, culling 
machine, breaking machine) in zwei Theile gefehnitten oder vielmehr zerriffen, 
fo das dadurd kürzere Fafern entftehen, welche ſich leichter und feiner fpinnen 
laffen. Diefes Schneiden gefhieht vor dem Hecheln, und gewährt fchon 
in Anfehung biefer eben genannten Operation ben Bortbeil, daß weniger Werg 
abfällt, weil die Hecheln den furzen Faferftoff leichter ausfämmen ohne einen 
großen Theil Faſern zw zerreißen. Die Bildung der Bänder aus geſchnit— 
tenem Flachs (cu far) und die weitere Bearbeitung findet auf die fchon 
befannte Weife, wie bei langem Flachfe, Statt; das Feinfpinnen jederzeit mit 
heißem Waffer auf short-ratch: Mafhinen. — Die Schneitmafhine foll — 
einer unvolllommenen münbdlihen Mittbeilung zufolge — zwei Paar Rollen 
oder Walzen enthalten, welche den Flachs faffen, bineinziehen und fefthalten, 
worauf derfelde in der Mitte zwifchen biefen Rollenpaaren, durch ein fchnell 
um feine Achſe laufendes Rab mit Baden, entzwei geriffen würde, 


b) Spinnen des Werges auf Mafchinen. 


Die, jebt allgemein übliche, englifche Methode der mechaniſchen Werg- 
fpinnerei beruht im Weſentlichen darauf, daß das Werg nad Art der 
Baummolle (S. 1077) gefragt und in Bänder verwandelt, dann aber 
ferner auf ähnliche Weife wie der Flachs behandelt wird. Die Neihe der 
Operationen ift folgende: 

1) Das Kratzen (cardage, carding). — Die Werg-Kraß 
mafdinen (earde à éctoupes)) haben große Aehnlichfeit mit den für 
Baumwolle gebräudhlidyen, unterfcheiden fi) aber von denfelben doch in 
einigen Umftänden, vorzüglih dadurd: 1) Daß, ftatt der fladen Kratz— 
dedel über der großen Trommel, drei oder vier Paar kleine Kratz-Zhlinder 
(Arbeitsmwalzen und Wendemalzen) angebracht find, welche in der 
Art mirken, wie bei Verarbeitung der Wolle — 5. Kapitel — von den 
gleichnamigen Walzen der Wollkratzmaſchinen gefagt werden wird. 2) Das 
der Kragenbefchlag ſämmtlicher Walzen (meiftens) nicht die ganze Ober: 
fläche derfelben bededt, fondern durch ſchmale Zwifhenräume in zwei Bis 
bier ringförmige Streifen abgetheilt iſt, wonach das Ganze der That nad) 
wie eine Bereinigung bon eben fo vielen ſchmalen Kragmafcdhinen er 
Iheint, indem jede Abtheilung eine getrennte Portion Werg bearbeitet 
und in ein Band umwandelt. 3) Daß der Beichlag viel ftärker (gröber) 
ift, indem die (mund zugefpigten) Drahthäkchen aus Eifen= oder Stahl— 
draht von der Dide einer gewöhnlichen Stridnadel verfertigt und in ſehr 
dickes Leder eingeftochen find: 


*) Berliner Verhandlungen, XXIX. (1850) ©, 93, 226. — Armengaud, 
IM. 65. — Polytechn. Journal, Bd. 114, ©. 186. 
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Die Vorrichtung zum Abnehmen ded gefragten Werges ift nicht. ftets 
auf gleiche MWeife konſtruirt. Die Ablöfung ded mattenförmig in eine 
Fläche ausgebreiteten Materiald bon der Fleinen Trommel gefhieht näm— 
lid) entweder mittelft eines auf und nieder ſchwingenden Kammes, oder 
— ohne Kamm — durd zwei auf einander liegende glatte eiferne Wal— 
jen bon etwa 2 bi8 3 Zoll Durchmeſſer, weldhen eine Fontinuirlihe Dres 
bung mitgetheilt wird (vergl. ©. 1083). Statt der kleinen Trommel 
oder Kammmalze ift öfters ein. neben der Trommel liegendes Leder ohne 
Ende, mit Kragen befeßt, angebracht, welches über zwei horizontale Walzen 
(die eine beinahe vertifal unter der andern) zirkulirt. Nad) dem Kamme 
oder den Abzugwalzen folgt eine trichterförmige blechetne Rinne, in mel: 
her die Watte (dad Bließ, der Pelz) beim Durdgange zur Band» 
geftalt zufammengedrängt, und aus welcher das Band durd Stredivalzen 
berborgezogen wird, um in untergeſetzte Blechkannen hinabzufallen. Der 
erwähnten Stredwalzen find entweder nur Ein. Paar (welches ſich mit 
etwas größerer Umfangsgefhmwinbigfeit bewegt als die Meine Trommel); 
oder zwei Paar, von melden dad zweite noch Schneller geht um eine 
fernere Dehnung und Verfeinerung ded Bandes zu bewirken, ° 


Man wendet meilt zwei Kraßmafchinen nad einander. an, die. in, den 
Hanptpunkten der Konjtruktion übereinſtimmen. Bei der Vorkratze 
(briseur, breaker, breaking card) wird das Werg aus freier Hand auf 
ein endlofes Zuführtud) vorgelegt. Der Feinfraße (finisseur, finisher, 
finishing card, welche einen Befchlag von etwas. feineren Häkchen hat) 
werden die-von der Vorkratze gelieferten Bänder dergeftalt übergeben, daß 
man zehn bis zwanzig derfelben für die ganze Breite dev Maſchine (ges 
wöhnlid fünf für jede der oben erwähnten Abtheilungen) zufammenlegt. 
Um die regelmäßige Nebeneinanderlegung und Teig. diefer, Bänder 
bor ihrem Eintritte auf die Kraße zu ſichern, ift es zweckmäßig, diefelben 
in einer boraudgehenden Operation mittelft einer Doublirmafdine 
(Bandvereinigungsmafdine, ‚doubleur, doubleuse,. lapping 
machine, vergl. S. 1081) zu einer waſteartigen Fläche von. der. beftimme 
ten Breite zu berbinden. 


Keltere Vorkratzen find auf allen ihren Walzen ohne Unterbreihung 
oder Abtheilung mit Häkchen-Beſchlag verjehen, Kiefern demnach daß: ges 
fragte Werg als zufammenhängende Watte von der; vollen, Breite. der 
Mafchine ab: in diefem Balle wird daffelbe im Ganzen um eine: Blie$- 
trommel (Pelztrommel, ©. 1080) aufgerollt, nad) ‚einer beftimm- 
ten Anzahl Umdrehungen diefer Trommel durdgeriffen, abgenommen, und 
der Feinkratze vorgelegt. Letztere liefert jederzeit Bänder (2, 3 oder 4), 
weil. dieß die Geftalt ift, in meldier das Material der weitern Beanbeitung 
übergeben werden muß. 

Folgende nähere Angaben tiber Zahlenverhäftniffe bei den Werjfragen 
mögen zur vollftändigern Grläuterung Plag finden, — Die Breite dieſer 
Mafhinen, d. b. bie: Länge ſämmtlicher Walzen, pflegt 3%, bis 4 Fuß zu 
betragen. Die große Trommel bat 3, 4 oder 4/4 engl. Fuß Durgmeffer und 
empfängt eine fo fchnelle Drehung, daß ihre Umfangsgeichtwinbigfeit an ber 
Vorkrate 2000 bis 2200 Fuß, bei. der Feinkratze 1600 bis 1800 Fuß für die 
Minute erreicht: man läßt nämlich die Trommel ber 
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Vorkratze Feinkratze 
bei 3 Fuß Durchmeſſer 220 ... 180 
„4 ,„ = 160 bis 170. . 130 bis 140 
„ 4% 150 .. . 120 


Umläufe in 1 Minute machen. Viel fchnellerer Betrich (3. B. 200 Umläufe 
bei 41, F. Durchm. für die Borfrage, 170 bis 41, 5. D. für die Feinfrage, 
wonad die Umfangsgefhwindigkeit im erftern Falle 2327, im legtern 2403 5. 
beträgt) ift nicht vortheilbaft, weil fie eine zu beträchtliche Berreifung von 
Werafafern berbeiführt. Dem Zuführtuche der Vorkrage ertheilt man eine Ge: 
fhwindigfeit von 9 bis 10 Zoll pr. Minute; eben fo groß iſt die Umfangs: 
geihwindigkeit zweier kleiner mit Kratzhäkchen befegten Ginführungswalzen, 
welche das Werg von dem Tuche zwifchen ſich bineinzieben und an die große 
Trommel abgeben. An der Feinkratze baben die Einführungswalzen eine gro: 
ßere Umfangsgefhwindigkeit, nämlich 18 bis 23 Zoll. Die Kammwalze oder 
Bleine Trommel bewegt fi) mit 26 bis 27 Fuß, bei der Feinfrage wobl 31 
Fuß, Umfangsgefhwindigfeit. Der Kamm madt etwa 400 bis 500 Schläge 
in der Minute, und durchläuft bei jedem Hube oder Niedergange einen Weg 
— 1.56 bis 1.65 Zoll — Wird nun 3. B. auf der Vorkratze in je 1 Fuß 
Länge des Zuführtuchs (und vertheilt auf die ganze Breite der Maſchine) 16 
Loth Werg vorgelegt, und bewegt ſich diefes Tud um 9.6 Zoll pr. Mimute 


16 9.6 
fort, fo treten —— — 12,8 Loth in 1 Minute ein. Bei 27 Fuß oder 


324 Boll Umfangsgefhwindigfeit der Fleinen Trommel bildet fih auf Zebterer 
324 
aus der gedachten Menge Werg ein Vließ, welches — — 332/. Mal fo lang 


ausgedehnt ift als das vorgelegte Rohmaterial. Sofern die Krage vermöge 
der -Abtbeilung ihres Befchlages zur Erzeugung zweier Bänder vorgerichter ift, 
werden die durch den Kamm abgelöften beiden Hälften des Bließes getrennt 
durch trichterartige Kanäle geleitet, und jede ald ein Band von 4 Zoll Breite 
mittelft der Stredwalzen bervorgezogen. Diefe Walzen haben 441 Zoll Um: 
fangsgefhwinbdigfeit, verlängern alfo das Band nod in dem Berhältniffe von 
324:441 oder 1:1.36. Fände fein Abfall Statt, fo würde die Gefammtlänge 
beider Bänder, welche in 1 Minute fich erzeugt, nämlich 441>< 2 = 882 Zoll 
oder 73%, Fuß, 12.3 Loth wiegen; nimmt man aber beifpielweife 0.8 Loth 
Berluft an, fo bleibt ein Gewicht von 12 Loth, wonad 196 Fuß foldhen Ban: 
bes auf 1 Pfund geben. Die Bänder fallen leichter oder ſchwerer aus, je 
nachdem man die (oben zu 16 Loth angenommene) Vorlage auf.1 Fuß Zur 
führtuch verringert oder vergrößert — etwa innerbalb der Grenzen von 8 bie 
24 Loth. Entjtehen in 1 Minute 731, Fuß Band, fo beträgt dies auf 1 volle 
Arbeitsftunde 4410 Fuß, wozu 12 bis 36 Pfund Werg verarbeitet werden. — 
Auf der Feinkratze fei die Gefhwinbigfeit der Einführungswalze = 19:2 Zoll, 
jere aller übrigen Beitandtheile wie oben; 10 der auf der Borfrage erzeugten 
Bänder -werden-vorgelegt, und bierans entitehen zwei neue Bänder, deren Ger 
fammtlänge pr, Minute wieder. 731/, Fuß beträgt. Die verarbeitete Länge von 


19.2>< 10 
Vorkratzen-Band ergibt fi) — nn — 16 Fuß. Gingen von dieſem 196 


3 12 196. 73.5 
Fuß auf 1 Pfund, fo würden nun von den Feinfragen:Banbe Ba Seine 


900 Fuß 1 Pfund wiegen; man pflegt aber das eine Band nad) feinem Mus: 
tritte aus den Stredwalzen wieder unter bie Stredwalzen des andern Bandes 
zurüdzuführen, alfo mit diefem zu vereinigen, wonach die Feinkrage ſchließlich 
nur 363/, Fuß pr. Minute liefert, und von diefem Bande — unter den gege— 
benen Borausfegungen — 450 Fuß aufs Pfund gehen, wenn der Material: 
Abgang außer Berechnung gelaffen wird. 


Flachsſpinnerei (Drehung des Garns). 1205 


2) Das Streden und Dupliren. Es wird auf zwei oder drei 
nad einander folgenden Stredmafhinen (Wergbandmafdinen)'), 
mejentlih ganz in der Art wie beim Flachſe (S. 1195), borgenemmen. 

3) Das Vorfpinnen und 

4) Das Feinſpinnen. Beide Operationen gleichen, ſowohl was 
die Ausführung als die Art der dazu dienlihen Maſchinen betrifft, dem 
Vor: und Beinipinnen des Flachſes. Wenn das MWerg trofen oder mit 
kaltem Waſſer genegt verfponnen wird, fo beträgt der Abſtand zwischen 
den vorderen und hinteren Stredivalzen an der Beinfpinnmafchine (von 
Mittelpunkt zu Mittelpunkt gemeffen) 4 bis 10 Zoll, je nad) der Länge 
des Werges; fpinnt man aber mit heißem Waffer, fo werden die Walzen 
einander auf ungefähr 3 Zoll nahe geſetzt. 


c) Allgemeines, die mechanische Leinenfpinnerei betreffend. 


1) Leber die Stärfe der Drebung bei Maſchinen-Gar— 
nen. — Bei der Maſchinen-Spinnerei ift leicht ausführbar, was beim 
Handfpinnen nie erreicht werden Fann, nämlich: dem Garne von beftimmz 
ter Feinheit ftets einerlei Grad der Drehung zu geben; daher Fann aud) 
nur für Maſchinen-Garne eine Regel in diefer Beziehung feſtgeſetzt werden. 
Bei Unterfuhung eines vorzüglid ſchönen Sortimentes von Kettengarnen 
aus Flachs und Werg, melde nad) neuerer englifher Art mit heißem 
Waſſer (S. 1199) auf englifhen Mafchinen gefponnen waren, babe ic) 
gefunden, daß die Anzahl der Drehungen auf 1 engl. Zoll des Gefpinns 
ftes durchgehends fehr nahe gleich war der 2.2fahen Quadrat= Wurzel 
aus der Beinheitd+ Nummer. (Diefe Nummer gibt an, mie viel Gebinde, 
jedes von 300 Yards Badenlänge, auf 1 engl. Pfund gehen, |. weiter 
unten.) Hieraus fließt die 35 Formel 

=22 VN, 
worin D die Anzahl kunde auf 1 Zoll engl, und N die Nummer 
nad) dem gebräuchlichen englifden Syfteme bezeichnet. . Die folgende Fleine 
Tabelle, iſt danach berechnet: 


Feinheits⸗ Drehungen Feinheits⸗ Drehungen 


Nummer auf 1 engl. Zoll Nummer auf 1 engl. Zoll 





10 7 70 ü 181), 
15 81, 80 19%, 
20 10 90 21 
30 12 100 22 
40 | 14 120 24 
50 | 15\,, 140° . 26 
60 17 160 28 
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Für Schußgarne Fann man etwa ein Achtel bis ein Schötel weniger 
Drehung geben. 

Die.Bahlen der Tabelle find als höchſtes Maß der Drehung anzufeben, 
weiches mie überfchritten wird, wogegen man oftmals (befonders bei den troden 
oder mit kaltem Waffer gefponnenen Garnen) erheblich darunter bleibt. So 
fommt 3. B. vor: 

Mr. 20 mit 7 Drebungen * 45 mit 11 Drehungen 


2868 50 = 14%, i 
. 30 . 9 2 2 55 2 15%/, z 
35 * 10 ⸗ * 60 2 17 . 


⸗ 40 ⸗ 101%, ® 
worin jedoch fein gleihmäßiges Verhältnis zwifchen Feinbeitsgrad und Drehung 
zu Tage tritt; denn e8 ergibt 3. B. Nr. 20 bie gormel D =1.565 YN, da 
gegen Nr. 60 die Formel D — 2.194 YN. 

2) Mafhinen-Sortimente und deren Produktivität. — Der 
Maſchinen-Satz einer Flachs- und Werg-Spinnerei von 2000 Feinfpindeln be 
ſteht aus 2 Hechelmaſchinen; 3 Flachsbandmaſchinen zum erſten Ausziehen 
(S. 1193), jede auf zwei Bänder; 3 Streckmaſchinen zum zweiten Ausziehen 
(S. 1195) jede auf zwei Bänder; 3 Stredmafchinen zum britten Ausziehen 
(S. 1195), jede auf vier Bänder; 1 Flachs-Vorſpinnmaſchine mit 36 Spin: 
deln; — 2 Borkragmafcdinen und 3 Feinfrakmafchinen für Werg; 2 Stred: 
maſchinen zum erften und 2 dergleichen zum zweiten Ausziehen der Wergbänder, 
jede von dieſen vier Mafchinen auf vier Bänder eingerichtet; 1 Werg:Borfpinn: 
mafhine von 24 Epindeln; — 17 Feinfpinnmafchinen für Flache und Werg 
(15 von 120 und 2 von 100 Spindeln), zufammen 2000 Feinfpindeln. ine 
jede Feinfpindel produzirt täglich (in 12 wirklichen Arbeitsftunden) 


von Garn von Garn 
— — — — 4 
Nr. 20 — 101/, Gebinde’) Nr. 60 bis 70 — 51, Gebinde, 
[ZZ 30 , — 8 „ n 70 ” 80 — 51, ” 
„ 40 bis 50 — 63/4 [77 v 80 73 90 ur 5 7) 
" 50 7) 60 — 6 7) 90 173 100 — 44 " 


Alle 2000 Spindeln liefern mithin täglih von Nr. 20...1050 Pfd,, von Nr. 
50. bis 60...200 bis 240 Pfvd., von Nr. 90 bis 100.. .95 bis 105 Pfd. 
Garn. Werden die Nummern 20 bis 100 durch einander gefponnen, jo faun 
man die tägliche Produktion auf 200 bis 250 Pfd. annehmen. Alle genann— 
ten Mafhinen zufammengenommen Eofteten in England (1839) 4037 pfd. 
Sterling, wonach auf 1 Feinfpindel (nebſt dem entfprechenden Antheile aller 
Borbereitungsmafchinen) nahe 2 Pfd. St. fommen. Zum Betriebe biejer 
Spinnerei wird eine Dampfmafcine von 16 Pferdefraft erfordert, aljo 1Pfer— 
defraft für je 125 Feinfpindeln; und ein Arbeiterperfonal von 23 Mädchen, 
nebſt noch 10 oder 12 Mädchen zum Haſpeln. 

Folgende Angabe betrifft eine Fleinere Spinnerei. a) Bur Flach sjpinne 
rei: 1 Bandmaſchine zum erjten Ausziehen, auf zwei Bänder; 1 Stredmafcine 
zum zweiten Ausziehen, auf vier Bänder; 1 Borfpinnmafchine mit 20 Spin: 
bein; 6 KeinfpinnMafchinen mit je 120, im Ganzen 720 Spindeln. Xägliches 
Erzeugniß 86 Pfd. Garn Nr. 50. — b) Zur Wergfpinnerei: 1 Borfraße; 
1 Feinfraße; 1 Stredmafchine zu vier Bändern; 1 Vorſpinnmaſchine mit 8 
Spindeln; 3 Feinfpinnmafchinen mit je 120, zufammen 360 Spindeln. Täg— 
liches Erzeugniß.50 Pfd. Garn Nr. 40 bis 50. — Preis der Maſchinen-Sätze, 
für Flachs und Werg, zufammen (in England) 2037 Pfd. Sterl., alfo wieder 
nabe 2 Pd. Sterl. pr. Spindel. 

Die Bere ber Dampfmafdine und des Gebäudes find im den vorftchen: 


— — — — — 


) Das Bebinde — 300 WMards Fabenlänge. 
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den Angaben nicht mit enthalten. Mechnet man biefelben hinzu, fo follen, 
nad einer in Gngland gängigen Beltimmung, die Anlage» Koften durch— 
fhnittlih auf 400 Pfd. Sterl. für 1 Pferdekraft fih belaufen, d. b. auf 3 
Pfd. 4 Schill. Sterl. pr. Spindel, wenn wie oben 125 Spindeln auf.1 Pferde: 
kraft fommen. Nah neueren Mittheilungen, welche wahrſcheinlich einen 
fchnellern Betrieb der Mafchinen vorausfegen, wären indeffen nur 65 bis 80 
Feinfpindeln auf Eine Pferdefraft zu rechnen, und dagegen 5 Pfd. Sterling 
oder 125 Franken pr. Spindel, einfchließlih aller Vorbereitungs- und Hülfs— 
mafdinen, der Dampfmaschine und des Gebäudes. 

Droßbah und Mannhardt in Münden veranfhlagten 1841 ein Maſchinen— 
Sortiment! für Flahsfpinnerei von 2000 Spindeln (1200 für Flache, 800 für 
Berg) zu 210,000 Gulden rheinifh, nämlih: a) Reinigungs: Mafdhinen (1 
Brech-⸗, 1 Schwing, 1 Abfchneidmafhine, 2 Hechelmaſchinen) 3690 fl. — 
b) Borbereitungsmafdinen für Flachs (3 doppelte Anlegmaſchinen zum erften 
Auszieben, 1 Bandmafhine zum zweiten und 2 zum dritten Auszieben, 4 Loden: 
ober Vorſpinnmaſchinen, zufammen mit 64 Spindeln) 22140 fl. — c) Bor 
bereitungsmafchinen für Werg (2 Vorfragen mit Beichlag, 2 Feinfragen des— 
gleichen, 1 Wattenmafihine, 1 Stredwerf zum erften Ziehen auf 8 Bünber, 1 
Streckwerk zum zweiten Bichen auf 10 Bänder, 2 Loden» oder Vorſpinnma— 
fhinen zufammen mit 40 Spindeln) 24,325 f. — d) Feinfpinnmafchinen 
(1200 Spindeln für Flache, 800 für Werg) 30,800 fl. — e) Nebengeräthe ıc. 
(12 Hafpel, 20 Handheheln, Padpreffen, Wagen, Lampen, Comptoir- und 
Magazin: Einrihtung, Feuerfprige, u. f, w.) 7768 fl. — f) Dampfapparat zur 
Heigung und zum Waflerwärmen 2446 fl. — g) Ankauf der Wafferkraft 
60,000. fl. — h) Wafferrad 3000 fl. — i) Sämmtlies Zmifchenzeug nebſt 
Riemen 10,500 fl. — k) Aufftellungstoften 1500 fl. — 1) Sämmtlide Ges 
bäude 36,000 fl. — m) Sinſen bis zur vollftändigen Ingangfesung, und uns 
vorbergefehene Ausgaben 7831 fl. Summe 210,000 fl., was alfo aufi Fein: 
fpindel 105 fl. (nahe 9 Pfd. Sterl.) beträgt. Die nöthige Betriebstraft wurde 
zu 20 Pferbefraft (100 Spindeln auf 1 Pferbefraft) angegeben, das Betriebs 
fapital auf höchſtens 90,000 fl. Die Produktion einer jeden Feinſpindel follte 
— Garn Nr. 35 — in 12 Stunden 14 engl. Gebinde betragen, und fcheint 
zu hoch angefegt zu fein. | 

Der Anſchlag zu einer Flachsſpinnerei in Rheinprengen - mit belgiſchen 
Maſchinen (1842) beſagt Folgendes: Sämmtliche Mafhinen der Spinnerei, 
mit 2500 Feinfpindeln für Flache und 1500 für Werg (überhaupt 4000 Fein- 
fpindeln) 57,000 Rthlr. Dampfmaſchine von 36 Pferdefraft, nebſt Keſſel, 
9000 Rthlr. Gebäude nebft Grundftüd 35,000 Rthl. Transpozt und: Auf 
flellung der Mafchinen 18,300 Rthlr. Zufammen 120,000 Rthlr., alſo 30 Rihlr. 
pr. Spindel Anlagetoften, 111 Feinfpindeln auf 1 Pferdekraft. Betriebskapital 
80,000 Rthlr. Wrbeiterperfonal: 17 Erwachſene, 123 Sinaben und Mädchen. 
keiftung pr. Spindel täglich 64, Gebind (u 300 Yards) Flachsgarn Nr, 60, 
oder 10 Gebind Werggarn Nr, 305 jährlich von dem ganzen Gyfteme: 
23,400 Bündel (zu 200 Gebinden) Flachsgarn durchſchnittlich Nr. 60 (alfo 
— Pfund) und 22,500 Bündel Werggarn durchſchnittlich Nr. 30 (150,000 
Pfund). 5; 

Für eine in Böhmen oder Mähren zu errichterrde Spinnerei wurbe (1841) 
ein Anfchlag entworfen, von dem Folgendes ein Auszug ift. - a) Vorbereitungs: 
mafchinen für Flachs: 2 Schwingmaſchinen, 2 Roughing eylinders (Maſchinen 
zur Borbereitung für das Hecheln), 8 Hechelmafchinen, 6 erfte,: 6; zweite, 6 
dritte Streckmaſchinen, 9 Borfpinnmafchinen mit zufammen 144 Spindeln. 
b) Zür Werg: 4 Vorkratzen von 48 engl. Boll Breite mit Trommel bon’ 48 
Zoll Durchmeffer, 8 Feinkragen eben fo, 1 Bändervereinigungsmafcine, 4 erfte, 
4 zweite Stredmafdinen, 3 Borfpinnmafchinen, zufammen mit 60 Spindeln. 
ec) 50 Feinfpinnmafchinen für Flachs und 20 für Werg, jede Maſchine mit 72 


1208 Flachsſpinnerei (Hafpeln.) 


Epindeln, alfo überhaupt :5040 Feinfpindeln (3600 für Flachs, 1440 für 
Werg). — Koften fümmtliher Mafchinen (a, b, ce) 170,747 Gulden Konv, 
Münze. — Getriebe und Dampfheigung 18,000 G. Requiſits verjchiedener 
Art 12,000 G. Werkſtätte 4000 ©, Fracht, Zölle, Aufftelung und Ingang— 
fegung der Mafchinen (deren Gewicht — 4500 Wiener Zentner) 40,000 ©. 
Gebäude und Wafferfraft 50,000 G. Verſchiedenes 15,253 G. Zuſammen 
das Anlagefapital 310,000 ©. (611%, Gulden oder etwas über 6 Pfund Sterl. 
vr. Feinfpindel). WBetriebsfapital 90,000 G. Triebkraft 50 Pferde, alfo 101 
Feinfpindel pr. Pferdefraft. — Produktion: Bon 1 Spindel täglich 7 engl. 
Gebind Flachsgarn Nr. 60, oder 9 Gebind Werggarn Nr, 30; überhaupt alfo 
jäbrlid 37,500 Bündel Flachsgarn durdjchnittlih Nr. 60 (126,000 Pfund), 
und 19,440 Bündel Weragarn durdfchnittlih Nr. 30 (129,600 Pfd). — Ar: 
beiterperfonal: 17 Männer, 133 Knaben und Mädchen, zufammen 155. — 


C. Hafpeln und Sortiren des Leinengarns. 


Ueber die Einrichtung der Hafpel it S. 885—886 nachzuſehen. Die 
Größe des Hafpelsllmfanges und die Eintheilung des gebafpelten Garne 
ift dur Gewohnheit oder Gefeß in jedem Lande anders beftimmt. Im 
Königreihe Hannover beftcht vorihriftmäßig 1 Stüd oder Lopp Garn 
aus 10 Gebinden, jedes gefeßlid von 90 (betrüglicher Weife oft aud nur 
82 bis 89) Fäden. 20 Lopp machen 1 Bund. Der Umfang des 
Hafpels it = 3%, hannov. Ellen (83%, Zoll rheinl.), die gefammte 
Badenlänge des Stüdes daher — 3375 Ellen. — Im Osnabrückiſchen 
und dem benadibarten Weſtphalen unterfcheidet man: 1) Scheergarn 
(Söwentgarn), zum Weben der f. g. Löwentlinnen, 50: Fäden von 
3'/, köln. Ellen ‚(3.074 hannob. Ellen) im Gebinde, 30 Gebinde im 
Stückz Lebteres alfo, mit 1500 Fäden, 4687, köln. oder 4611 
bannovd. Ellen lang. 2) Moldgarn oder Moltgarn, ein feineres 
und lojeres Gefpinnft als Scheergarn, nur zum Einfhuß der Leinwand 
brauchbar, 1000 Fäden im Stüd, nämlih 20 Gebinde zu. 50 Fäden, 
oder 16 Gebinde zu 60 und 1 zu 40 Fäden; der Baden = 2 Böln. oder 
1.967 bannov. Ellen, alfo das Stüf — 2000 f. €. = 1967. bh. €. 
Non den gröberen Sorten (eigentlihes Moldgarn) heißen 12 Stüd ein 
Mold, von den feineren (demf.g. Bundgarn) 20 Stüd ein Bund. 
3) Bollgarn, 1200 Fäden im Stüd, nämlid) der Negel nad 20 Ges 
binde zu 60 Fäden, zuweilen aber auch 24 Gebinde zu 50 Süden. Der 
Faden eines’ Stückes mißt demnach jedenfalls, da der Hafpelumfang 2 k. €. 
beträgt, 2400 f. E. — 2361 bh. E. Ein Bund enthält 20 Stüd. 
4) Kaufgarn oder Langgarn, gewöhnlich grobes Gefpinnft von ges 
ringer Güte, 9 Stüd im Bund; das Stüd zu 24 Gebinden (don 50 
Fäden) oder 1200 Fäden; der Baden = 2 oder 3 Eüln. Ellen, wonad 
1. Stüd — 2400 F. (2361 h.) oder 3600 k. (3541°/, b.) Ellen. 

Im preußifchen Schleſien find 20 Fäden ein Gebinde, 20 Gebinde eine 
3afpel, 3 3afpel oder 60 Gebinde ein Strähn und 4 Strähn ein Stüd. 
Der Umfang des Hafpels beträgt 4 ſchleſiſche Ellen — 88 Zul rheinländ. oder 
3.944 bannov. Ellen, alfo die Länge des ganzen Stüds, von 4800 Fäden, 
18931 hannov. Ellen. Die fchleftihen Garne (Handgefpinnfte) werden in 
Padrte von ganzen, halben, Drittel-, Biertel:, Sechötel: oder Achtel-Schock ge: 
paft. Kin ganzes Schod enthält 60 Stüd. Je gröber das Garn ift, deite 
mehr Packete maht man aus einem Schock. 
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In Berlin und der dortigen Gegend entbält 1 Gebinde 40 Fäden von 3 
Berliner Ellen oder 764/, rbeinländ. Zoll- Länge, und 1 Stüd 20 Gebinde — 
2400 Berliner Ellen — 2740 hannov. Ellen. 

Im Herzogthum Braunfchweig it: der Hafpelumfang — 3%, braunfchm. 
Ellen; 1 Bund = W Lopp oder Stüd; 1 Lopp = 10 Gebinden von 90 
Fäden — 900 Fäden — 3375 braunfchw. oder 3297 bannov. Ellen, Dieb ift 
das fo genannte Kauflopp. Im Werflopp (Hausgarn) hafpelt man 1000 
Fäden, nämlich 100 in jedem Gebinde; mithin find 9 Werflopp = 10 Kaufs 


lopp. 

Sm Großherzogthum Heſſen gefeglih: Hafpelumfang = 3 heſſiſche Elfen 
(72 Zoll) oder 1.8 Meter; 1 Strang (Sträbn, Babl, Bafpel) = 20 
Gebinde von 60 Fäden = 1200 Fäden — 3600 heſſ. oder 3697 bannov. Ellen. 
An vielen Orten des Landes find aber Hafpel vun 88, 90, 96, 97, 108, 120 
Boll gebräuchlich, wobei Überdieß die Anzahl der Fäden im Gebinde bald 60, 
bald 120, 52% oder gar nur 26, die Anzahl Gebinde im Strang 10 oder 20, 
die Gefammtfabenlänge des Stranges 2340, 2400, 2425, 2557, 2600, 4500, 
4800, 5400 und 6000 Ellen beträgt. 

Im Kurfürftenthum Heſſen gefeslih: Hafpelumfang — 4 Kaffeler Ellen 3 
Zoll = 2.35 Meter; 1 Strang = 1200 Fäden (nämlihd 20 Gebinde von 
60, oder 30 Gebinde von 40 Fäden, = 2820 Meter oder 4827 bannov. Ellen, 

Königreih Sachſen: 1 Stüd = 6 Sträbn = 12 3afpel = 2340 
Gebinde = 48500 Fäden; Hafpelumfang — 3 oder 4 Leipziger Ellen; daher 
Fadenlänge im Stüd = 14400 oder 19200 Leipziger (13939 oder 18586 
bannov.) Ellen. 

In Böhmen machen, nad einer alten gefeglihen Borfchrift, 20 Fäden ein 
Gebinde, 20 Gebinde eine Zafpel, 3 Zafpel einen Strähn, 4 Sträbne ein Stüd, 
wie in Schleſien; aber ber Umfang des Hafpels fol für grobe Garne 4 böh— 
mifhe Ellen — 3.05 Wiener Ellen, für feine 3 böhbm. — 2.23 W. €. be 
tragen. Mithin ift 1 Stüd des vierelligen Garne = 14640 W. E. (19523 
b. E.), und 1 Stüd des breielligen — 10980 W. €, (14646 h. E.). Oefters 
wird mißbräudhlih 1 Faden im Gebinde und 1 Gebinde im Strähn ausger 
laffen, fo daß Strähne von 59 Gebinden, jedes zu 19 Fäden, entitehen, worin 
überdieß die Länge bes einzelnen Fadens oft 31/, böhm. (2%, W.) Ellen be: 
trägt. An mebreren Orten bafpelt man 40 Gebinde, jedes von 20 breielligen 
Fäden, auf 1 Strähn, und madht aus 6 Strähnen 1 Stüd, weldes wie oben 
10980 W. E. lang if. 15 Stück Garn heißen ein Mandel, 4 Manpel 
oder 60 Stüd ein Shod. 

In Oeſterreich enthält das Gebinde, Wiedel ober Wiel 240 Fäden, ber 
Hafpelfaden ift 1%, oder 21/, Wiener Ellen lang: im erftern Falle bifden 10, 
im legtern 5 Gebinde einen Strähn, Schnalz oder Schneller, beffen 
Länge aljo jederzeit 3000 W. €. (4002 bannov. €.) ausmadı. 

In Baiern: Hafpelumfang — 1 bairifdhe Ele = 34/, bairifhe Zollz 1 
Sträbn = 10 Schneller oder Gebinde von 240 Fäden — 2400 Fäden 
— 2400 bairifche (3422 hannov,) Ellen. Dreißig Sträbne heißen ein Buſchen. 

IWiürtemberg: 1 ganzer Schneller = 10 Gebinde von 100 Füden — 
1000 Fäden — 2000 würtemb. Ellen, dba bier der Hafpelunmfang — 2 Ellen. 
I balber Schneller = 7 Gebinde von 100 Fäden = 700 Fäden — 1050 
Ellen (Hafpelumfang 1'/, Ellen). Der ganze Schneller mißt 2103, der halbe 
1104 barmov. Ellen. | 

In England ift der gewöhnliche Umfang des Hafpels für das Leinen= 
garn 27/, Mards (3.913 hannob. Ellen). 120 Fäden (threads) maden 
ein Gebinde (cut, lea), 2 Gebinde 1 heer, 6, Gebinde 1 slip, 12 Gebinde 
einen Strähn (hank), 2 Strähne ein Stüd (hesp), 2 Stikf eine 
Spindel (spindle, spyndie). ine Spindel enthält mithin 48 Gebinde 
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oder in geſammter Babenlänge 14400 Yards; die Länge des Gebindes 
beträgt 300 Yards oder 469'/, hannov. Ellen. — Die englifhen Mas 
fihinen=Gefpinnfte werden in Gebinden (leas) von 300 Yards, wie anges 
geben, gebafpelt, aber in Bunden verpadt: 1 Bund oder Bündel 
(bundle, bole) enthält 20 Strähne (hanks) zu 10 Gebinden (leas) oder 
16%, Strähne zu 12 Gebinden, überhaupt aljo jedenfalls 200 Gebinde, 
Die Badenlänge eines Bündels it = 60000 Nards oder 93900 bannov. 
Ellen, was faft genau fo viel beträgt als 27%, bannovd. Stüf von 3375 
Ellen. Bei gröberen Garnforten werden oft 3, bei feineren 6 Bündel in 
1 Pad (pack) vereinigt. Andere als die fhon angeführten Rechnungs— 
arten find nod folgende: 1 rand= 6 leas = 1800 NYards Fadenlänge; 
1 dozen (Dukend) — 12 rands oder 72 leas — 21600 Yards; 1 
spindle scotch (Spindel in Schottland) = 38 leas — 11400 Nards. — 
Zuweilen findet man die englifchen Garne in 3 Yards Sadenlänge ges 
haſpeltz alsdann enthält aber das Gebinde (lea) nur 100 Fäden, fo 
daß die Totallänge von 300 Yards unverändert bleibt. Ganz feine 
Garne werden dagegen wohl auf einem 1'/, Yards im Umfange meffenden 
Hafpel geweift. 

Die englifche Hafpelung ift auch in den deutſchen Mafchinen : Spinnereien 
angenommen, nämlich der Hafpelunfang zu 21, Yards (welde man in Schlefien 
4 dortigen Ellen oder 88 Zoll rbeinländifh gleichzufegen pflegt, wiewohl fie 
nur 87,3 rb. 3. betragen), und ber Strähn zu 1200 Fäden; nur wird der 
Strähn nicht immer nach englifcher Art in 10 Gebinde zu 120 Fäden, fondern 
oft auch in 20 Gebinde zu 60 oder in 30 Gebinde zu 40 Fäden durch das 
Unterbinden abgetbeilt. Die ſchleſiſchen Mafchinen » Spinnereien haben die für 
Handgeſpinnſte Iandesübliche Berpadung nah Schoden angenommen: 1 Schock 
enthält 60 Stüd zu 4 Strähn, überhaupt alfo 240 Strähne, welche aus 
2400, 4500 oder 7200 Gebinden beftehen, in allen biefen Fällen aber - 2833000 
Fäden und eine Gefammtfadenlänge von 720000 Yards oder 1,153,000 fchle- 
fiihe Ellen (— 1,135,860 bannov. Ellen) ausmachen. Mitbin beträgt 1 Schod 
fo viel als 12 englifhe Bündel. — Defterreihifhe Mafchinen-Spinnereien 
ftimmen biermit in fofern überein, als bei ihnen 1 Schod 12 Bündel ober 
60 Stück, Stüdd Sträbme zu 20 Gebinden, von 60 Fäden jedes, enthält; 
allein der Safpehumfang, bier zu 3 Wiener Ellen feftgefegt, beträgt nicht 2.5 
ſondern 2.556 Yarde, wonac die Kadenlänge im Schock 736123 Yarde (864000 
W. E.), im Bündel 61344 Yards (72000 W. E.) ausmadt, alfo um 2%, 
Prozent mehr ald nah ber englifihen Weifung, womit bie gegenwärtige als 
identifch im ber Praris angenommen wird. — | 

In Frankreich ift (oder war fonft) die Haſpelung nach Bierteln gebräuch— 
ih, wobei das Viertel (quarlier, quart) fih in 121, Gebinde (portees) 
theilt, und eine Fadenlänge von 3200 Aunes (3503 Meter) = 6508 hannov, 
Ellen enthält. Die Mafhinenfpinnereien haben größtentbeils englifche Hafpe: 
lung eingeführt in ber Art, daß man fidy eines Hafpels von 2.256 Meter 
(?!/, Yarbs) oder 2.743 Meter (3 VYards) Umfang bedient, und im erjlern Kalle 
120, im legtern 100 Fäden zum Gebinde (echevette) haſpelt. Die Fadenlänge 
des Gebindes beträgt biernah 274.3 Meter (300 Yards), wird aber in ber 
Praxis zu 275 Meter gerechnet. 12 Gebinde machen 1 Strähn (öcheveau) 
— 3600 Yards oder 3292 (rund 3300) Meter; 100 Strähne ‚geben auf 1 
Pad (paquer), welches mithin 329166 (in runder Zabl gerechnet zu 330000) 
Meter = 360000 Yards enthält, und 6 englifchen Bündeln entfpricht. — 

Die Eortirung der Leinengarne für den Handel und die Verarbeitung 
wird theils in Hinſicht auf ihre Schönheit und Güte, tbeild für die 
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verfchiedene Beſtimmung wozu fie fih am beiten eignen, theild endlih im 
Anſehung ihrer Beinheit vorgenommen. Wad den zuerft genannten Um— 
ftand betrifft, fo iſt es natürlich forohl für den vortheilhaften Ein- und 
Verkauf als für die Bequemlichkeit und den guten Erfolg bei der Ver— 
arbeitung von Wichtigkeit, daß nicht ſchlechte und gute, ſtark und. ſchwach 
gedrehte, ferner folde, die ſchon durd ihre Farbe anzeigen, daß fie ſich 
theils Leicht theils ſchwer bleichen laſſen werden, durd einander gemengt 
fein. Eine umfihtige Sortirung in diefen Beziehungen muß bom Garn= 
händler oder vom Babrifanten um jo mehr beachtet werden, als die Ver— 
fchiedenheit der meift in Heinen Landwirthſchaften erzeugten Garne (Hands 
gefpinnite) ungemein groß it. Was die Beſtimmung der Garne betrifft, 
fo bedürfen die, melde zur Weberei dienen follen (Webergarne), einer 
etwas feftern Drehung, als jene, weldye man zu Zwirn berarbeitet. Die 
Sortirung der Erjteren in Kettengarn und Einſchußgarn fällt gewöhnlid) 
dem Weber felbit anheim, der bon dem zu einem Stoffe beftimmten Vor— 
rathe das feitere und zufällig etwas gröbere herausfuht um es zur Kette 
zu fcheeren, wogegen da& lofere undfeinere zum Eintrage angewendet wird, 
Durch die allgemeinere Verbreitung der Mafchinen-Gefpinnfte wird diefed 
mühfame Sortiren immer mehr tüberflüffig, indem die Mafchinengarne 
nit nur ſtets einen der Beinheit angemeffenen Grad von Drehung haben, 
fondern aud bon den meiften Spinnereien eigene Garne für Kette und 
für Schuß (Erftere ftärfer, Letztere ſchwächer gedreht) verfertigt werden, - 
. Die Beinheit der Zeinengarne wird auf berſchiedene Weije geprüft und 
ansgedrüdt. Zum Maßſtabe der Vergleihung dient nämlidy hierbei: 

1) Die veränderlide Babenlänge, welde auf ein bez 
ffimmtes Gemwiht,gebt, oder umgekehrt das beränderlide 
Gewicht einer feftgefegten Badenlänge Nah der erftern 
Methode fann man 3. B. die Länge des Fadens, melde in 1 Pfunde 
Garn enthalten if, nad dem Ellenmaße ꝛc. angeben, Hierauf iſt das 
englifche NumerirungssSyftem gegründet, wonad die Beinheitsgrade durch 
Nummern angegeben werden und die Nummer einer Garnforte aus— 
drüdt, wie viel Gebinde (leas, 8.1210), jedes von 300 Yards Badenlänge, 
zufammen 1 engl. Pfund (31 Loth köln.) wiegen; multiplizirt man alfo 
die Garn=-Nummer mit 300, fo erhält man die Fadenlänge in I Pfiinde, 
Dieſe engliſche Numerirung ift auch in ben beutfchen und öfterreichifchen 
Spinnereien eingeführt, wo man dur die Nummer die Anzahl Strähne (von 
1200 Fäden) in 10 Pfund englifh (8.1 Pfd. Wiener) ausſpricht; jedoch ftim: 
men bie fo bervorgebenden Nummern, wegen der ein wenig verfchiedenen Fa: 
denlänge (S. 1210) nicht völlig fireng mit den wirflihen englifchen. Die 
englifhen Nummern für Leinengarn find, wie man aus der angegebenen Be: 
dentung berfelben erfieht, von den Baummollgarn - Nummern (S. 1112) gar 
fehr verschieden; in der That muß man eine Leinengarıt: Nummer mit 949%,,,, 
d. i. mit 2.8 dividiren, um bie gleihbedeutende Baummollgarn » Nummer zu 
finden. Indeſſen darf man nicht glauben, daß z. B. Leinengarn Nr. 28, wel: 
* in dem Berhältniffe bes Gewichts zur Fadenlänge mit Baummwollgarn 

r. 10 übereinftimmt, auch gleiche Feinheit im Anſehen darbiete; vielmehr ers 
fheint das Leinengarn wegen feiner größern Dichtigfeit * 1181) erheblich 
feiner. Die Nummern, in welchen engliſche Maſchinen-Geſpinnſte am meiſten 
vorkommen, find Nr. 20 bis 160 Flachsgarn (nahe entſprechend den Baummoll« 
Rummern 7 bis’ 57), und Mr. 10 bis 60 Werggarn; es werden aber Erftere 
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bis hinauf zu Nr, 250, und Letztere bis zu Nr. 150 gefponnen. Won ben 
‚Nummern. über 30 pflegen nur die in 5 und 10 aufgehenden vorzufommen. — 

Die gröbften Garne (zu Segeltuch u. dergl.) würden, nach der vorftebenden 
Methode bezeichnet, fehr Pleine und oft gebrochene Zahlen als Heinheits: Rum: 
mern befonmen müffen; man gibt daher bei diefen an, wie viel Pfund eine 
Spindel (d. b. eine Länge von 14400 Yards, ©. 1209) wiegt: A 
Garn in dieſem Sinne entfpricht der Nr. 13,,, 4Spfündiges der Mr. 1, u. ſ.f. 


Die franzöfifhen Mafdigen : Spinnereien bedienen fih — ungeachtet fie 
bie engliſche Eee der Garne angenommen haben (8. 1210) — eines 
auf franzöffchese Maß und Gewicht gegründeten (metrifhen) Nummern: 
Syſtems: bei ihnen bezeichner nämlich die Nummer, wie viel Kilometer (wie 
viel Mal 1000 Meter) in 1 Kilogramm entbalten find. Da das Pad 330,000 
Meter Kadenlänge — in abgerumdeter Zahl — begreift, fo bat man nur in 
330 durch die Anzahl Kilogrammme, welche das Pak wiegt, zu dividiren um 
die metrifhe Nummer zu finden. — I Kilogramm ift — 2.2052 engl. Pfund, 
300 Yards (als Kadenlänge eines englifchen Gebindes) betragen 274.3 Meter; 
biernach ergibt fih das Mittel, um mit Zugrundelegung franzöfifhen Maßes 
und Gewichtes die einer beftimmeten Garnforte zugebörige englifche Nummer zu 
finden: denn es iſt 274,3 >< 3.2052 604.9, und mit 6049 muß man dem: 
zufolge in die Fadenlänge eines Kilogramme (in Metern ausgedrüdt) dividiren, 
um die englifhe Nummer zu erhalten, ‚Garn Nr. 1 enthält 1000 Meter aufs 


‚Kilo ram it alſ m 
i J— 

— 604.9 
balb eine jede metrifche Nummer burd Multiplikation mit 1.653 im bie 
leichbedeutende engliſche, und, jede engliſche durch Diviſion mit 1.6531 in die 

entſprechende merrifhe verwandeln können. Der Vereinfachung balber nimmt 
man aber, ſtatt obiger Zahl 604.9, rund 609, finder ſonach Nr. 1 metriſch 

4000 


—5 — 12% englifch, d. h. das (für praßtifche- Suede binlänglich genaue) 


Berhättmif von 3:5 zwifchen metriſchen und englifden Nummern, Wenn 
daher (was wohl’ vorfonmt) franzöffihe Spinnereien auch englifhe Nummern 
ihrer Gefpinnfte angeben, fo ſetzen fie 

‚ar. - nen Nr. 5 englifh (fatt 4 96), 


I: 


— 1.6531 engl. Nummer; man würde des: 


* | s Nr. „ == Nr. 12 „ datt 11.57), 

ae 12 — Nr. 20 „ſtatt 19.84), 
m, et  „  (ftatt 21.49), 
MENT EN 48 „far, n. ſ. f. 


Bei Pantaarnen, welche nah Vierteln gehaſpelt find (S. 1210), wird direkt 
dat: Gewicht. eines Viertels angegeben, um der Feinheitsgrad zu bezeichnen. 


In den meiften Gegenden Deutſchlands ift es rüdfichtlich der Hand» 
ge al gebräuchlich, entweder anzugeben, wie viel Stück Garn auf I 
yr ud gehen (jedoch ohne dab dabei cine eigentliche Numerirung Statt 

ndef), oder das Gewicht eines Stütckes Garn in Lothen auszjufpreden. 
Pride Methoden (von welchen die zweite befonders für grobe Sefpinnite 
fih eignet, weil fie bei feinen die erforderlihen Abftufungen nit ohne 
Anwendung unbequemer Brüche auszudrücken vermag) find, - wie man 
keicht einſieht, höchſt ſchwankend⸗ nach Verſchiedenheit der landesüblichen 
Gewichte und der Badenlänge im Stüde Bei den im Königreiche Sans 
nover geſponnenen Garnen find Stücke von 3375 hannob. Ellen (S.1208) 
zu berfichen, und das Pfund ift dem kölniſchen oder preußifchen gleid. 
Garne von melden 1 oder 1%, bis 16 Stüd auf. das Pfund geben, 
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fommen am gewöhnlichften vor; e8 wird aber nicht felten bis zu 50 Stüd 
auf das Pfund und noch feiner gefponnen. Die (S. 1211) erflärten 
englifhen Beinheits-Nummern laffen fi durch Divifion mit 7 (genauer: 
6.97) auf die hier in Rede ftehende Bezeihnungsart zurüdführen. Es 
ift nämlid) 


Garn bon ber übereinftimmend mit 
englifchen Nummer: (nad) bannov. Hajpel) : 
20. 2 2 20.00. 2% Stüd auf 1 Pie. 
[1 u 4%, nn Z 
" || ME er er 55/ „ [7 " 
> 1.1 u u 7% nv n v 
Ehe ie ze ee 8%, "v " 7 
| En || nn 7 
BE re 1 13/, [7 7 „ 
100. 2x. HM um 7 
1 | ee en En \: | 7° nn " 
TRIER 3: 38 nn 2 nn „ 
160 220%, 7 


D . . . . . . „ [2 

fo wie umgefehrt 6 Stüd auf das Pfund nahe der engl. Nummer 423 
(eigentlih 41.82), 15 St. auf das Pfd. nahe der Nr. 105 (gemauer 
104.55) entfpreden; u. f. wm. Drüdt man die Beinheit durdy das Ge— 
wit Eines Stückes aus, fo fpridt man 3. B. bon %%=, 1=, 2=, 2Yz8, 
3=, 8löthigem Garne, was denn eben fo viel bedeutet, ald 64, 32, 16, 
12°/,, 1024, 4 Stüd auf das Pfund. Garne, von welden das Stüd 
1 Loth oder weniger wiegt, bezeichnet man mohl mit dem allgemeinen 
Namen Lothbgarn Don dem gröbften Hanf- und MWerggarne (zur 
Weberei) wiegt 1 Stüd bis zu 2 oder 21%, Pfund. 

Biel dideres Gefpinnft wird aber (aus Hanf) zu ben ſchweren Geiler: 
arbeiten verfertigt: von folhem Taugarı gehen zwiſchen 320 und 130 hannov. 
Ellen auf 1 Pfund kölniſch, oder 200 bis 80 Yards auf 1 engl. Pfund, was 
durch die englifhen Nummern 2/, und #/,, ausgedrüdt werben müßte, wenn 
diefe Bezeichnungsart bier gebräuchlich wäre. Die Länge eines hannoverſchen 
Stücks (3375 Ellen) wiegt beziehungsweife etwa 104,, und 26 Pfund Pölnifch. 

Manchmal fpriht man das Gewidt von 1 Bund (20 Stück) aus, 
indem man dad Garn 4=, 4Ya=, 6pfündig zc. nennt (5, 4%, 3%, Stüd 
auf das Pfd.); und bei dem osnabrüdifhen Moldgarne (S.1208) wird 
zur Schäßung der Feinheit angegeben, wie viel Zentner 300 Mold (d. i. 
3600 Stück) zufammengenommen wiegen. — Ilm beim Gortiren der 
Garne die Beinheit durh Abwägung eines einzelnen Stüdes fchnell und 
leicht finden zu Fünnen, bedient man fi einer Sortirwage, Garn— 
wage”) mit Gradbogen und Zeiger, von ähnlicher Einrichtung, wie. jene 
der Baummolffpinnereien (S. 1113). | 

2) Der Raum, welden ein Stüd Garn in ber Dide 
einnimınt. In Oefterreih, Böhmen und Schleſien gibt man (bei 
Handgefpinnft) gemöhnlid die Zahl von Stüden an, weldye zugleid, in 
Einem Griffe, mit der Hand umfaßt werden kann, und nennt biernad) 

*) Zechnolog. Encyklopädie, VI. 245. 

Karmarfd Technologie IE, 78 
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daB Garn drei-Stüd-griffig, vier-Stück-griffig, ze. (bi8 
30⸗Stück⸗griffig). Das Ungenaue diefed allerdings höchſt einfachen. Vers 
fahrens füllt in die Mugen, da viel von der Größe der Hand und bon 
der mehr oder weniger bedeutenden Zufammenpreffung des Garns abhängt; 
gleichwohl gibt dajjelbe dem Geübten ein für die Praris ziemlid genügen 
des Reſultat. Eine Vergleihung diefer Bezeihnungsart mit jener nad) 
dem Gewichte ergibt: fi aus Polgendem. Man kann durchſchnittlich 
gleichſetzen 


Böhmiſch Hannob. 

—— — —,s — — 
4-Stück-griffig mit 10 Stück auf 1 Priv. 
6 r 77 [73 15 „ „ " 

8 [7 r tr 20 [73 [7 177 
12 [7 7 u 30 1 1 


1 6 ” „ „" 40 [23 * 24 
20 „ [23 fr >50 [24 „ [24 
25 [24 [2 ft 63 [2 „ „ 
30 „ „ [2 75 ft „ „ 


In größeren böhmifhen Leinwandfabrifen gebraudt man, ftatt das Garn 
durd den Griff mit der Hand zu prüfen, eine Garnfortirmafdine”), 
deren Wefen darauf beruht, daß man ein einzelnes Garn-Stück in einen, 
bon zwei gabelartigen Theilen gebildeten, geſchloſſenen Raum bringt, mo 
ed durd das Gewicht eines auf ihm Fiegenden Hebels zufammengedrüdt 
wird. Je feiner das: Garn ift, je weniger Raum es folglid einnimmt, 
defto: mehr ſinkt der. Hebel nieder, der. dann auf einem Gradbogen die 
Nummer ded Garns anzeigt. Dieſe Nummern gehen von 1 bi8 30, und 
bedeuten eben fo. biel Stüd auf den Griff. Sorten, welche gröber ald 
Nr. 1 find, werden mit A, B,:C, D, E, F, G (das gröbjte) bezeichnet. 

3) Die Anzahl der Fäden, welde eine aus dem Garne 
geiheerte-Leinwandfette in der gewöhnlidften Leinwand— 
Breite (1% hannob. oder 1Y/ Wiener Elle) regelmäßig enthalten 
joll.. Diefe aus der Praris der Weber entnommene Methode ſtützt fid 
auf dem natürlichen Umftand, daß die Leinwand defto mehr Kettenfäden 
in ‘gleicher. Breite. enthalten muß, je feiner da8 dazu angewendete Garn 
if. Dan kann deshalb auch wingefehrt die Feinheit des Garns nad der 
Anzahl der Kettenfäden fhäßen, oder — einfacher — nad der Anzahl der 
Gänge ir der Kette, von melden ein jeder 40 Fäden begreift (S.894). 
Schwankend füllt diefe Schätzung dadurd) aus, daß die Leinwand bald etwas 
dichter bald etwas lockerer gewebt wird. Wäre dieß nicht, Jo bedürfte man nur 
zu wiffen, in wie viel Gängen das Garn von einem einzigen Feinheits— 
Grade (3. B. 10 Stüf auf das. Pfund) zur Leinwandkette geſcheert wer: 
den muß; und man würde daraus die Gängezahl jedes andern Garnes 
nad) deſſen Feinheit (oder deſſen Feinheit nach der Gängezahl) berechnen 
fönnen. Das Gewicht zweier Garnforten bei gegebener gleicher Faden 
Linge ſteht nämlich (gleiche Dichtigkeit des Gefpinnftes freilich vorausge— 
ſetzt) im geraden Verhältniſſe der Querſchnittöflächen der Fäden, alſo der 


--- 





*, Technolog. Eneyflopädie, VI. 246. 
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Quadrate ihrer Durdmeffer (S. 880). Um gleiche Dichtigkeit des Ger 
mebes zu erzielen, muß ein gleiher Raum des Lektern 2,3, 4.... Mal 
jo viel Fäden enthalten, wenn der Baden Y,, Ya, Ya .... Mal fo did, 
aljo 5, %9, Yıs »».. Mal fo ſchwer if. Die genaue Beobachtung 
diefer Berbältniffe wird aber in der Praxis der Weberei nicht immer 
angetroffen, da man bier mehr nad) Xugenmaß und Gutdünfen, als 
rehnend, zu Werke geht. Durchſchnittlich darf man als gleichbedeutend 
annehmen: 

25gängiges Garn und 1 Stüd banner. auf 1 Pfd. 

30 


u” u" 2 1 17; 2 Z [7 [2 

40 „ „ 1 217, „ „ „ „ 
50 Z n n 31, bis4 n „ v 
60 „ 2 n Ya — 6b 7 7 [7 
70 7 „ 7 T—3 — 7 nv 7 
80 Z „ „ 9—10 n 7 7 
90 „ Z „12—13 4— 2 7 „ 
100 „ „ Z 16 „ „ [2 
1 10 „ „ [2 20 „ „ [2 [2 
120 „ Z 7 24 u 2 „ 7 


D. Leinener Zwirn. 


Ueber die Berfertigung deffelben ift bereits (S. 882—885) das 
Nöthige vorgefommen. Man gebraudt leinenen Zwirn zum Nähen ind 
Striden, zur Berfertigung der Spiten (Zwirnfpigen, im Gegenfaße 
der baummollenen und feidenen), zuweilen in der Weberei ftatt einfachen 
Garnes in der Kette oder im Einfhuffe einiger. Zeuge, zu den. Liken der 
Mebergefhirre (S. 919, 943, Litzenzwirn, fil d’arcade), und zu 
einigen minder bedeutenden Zmweden. Die meiften Zwirne find zwei⸗ oder 
dreidrähtig; vierdrähtige Fommen feltener vorz der Litzenzwirn iſt 35, 4=, 
5= oder jogar 6drähtig. Im der Pegel nimmt man zu dem Zwirne nur 
Flachsgarn; dod wird ganz geringer und grober Strickzwirn aud aus 
Werggarn (Handgefpinnft) verfertigt, und die Maſchinen-Garne ans Werg 
eignen fich fehr gut zu mittelfeinen Sorten. Stridjwirn wird aus 
25= bis 80gängigem Garne (1 bis 10 hannev. Stüd aufi Pfd. Föln.), 
Nähzwirn aus 30- bis 200gängigem (1?/, bis ungefähr 64 Stüd auf 
das Pfd.), Spikenzmwirn aus 50- bis 250gängigem (4 bis etwa 100 
Stück auf dad Pfd.) gemacht; der Litzenzwirn gemwöhnlid aus 60- bis 
70pängigem Garne (6 bis 8 Stüd auf das Pfund). Die. veridiedenen 
Gattungen und Sorten des Zwirns werden theils rob, theild gewaſchen, 
theild balb oder ganz gebleicht, theild gefärbt (am: häufigſten blan und 
ſchwarz) in den Handel gebradt. Die Abftufungen ‚dev Beinheit pflegt 
man durd Nummern anzuzeigen, welche aber höchſt willkürlich und nad) 
fehr abweichenden Grundſätzen angewendet werden. Eben fo wenig Regel— 
mäßigfeit und Uebereinſtimmung herrſcht in Anfehung der Hafpelung, ‚bei 
welcher 3. B. die Länge des einzelnen Fadens (Haſpel-Umfanges) zwiſchen 
29 und 75 hannob. Zoll, die Fädenanzahl eines Gebindes zwiſchen 3 und 


18° 
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20, die Anzahl der Gebinde im Strähn oder Stück zwifchen 60 und 120, 
oder noch ftärfer, ſchwankt. 

Dem Nähzwirn Pant, damit er beim Nähen nicht raub wird, eine Appre: 
tur gegeben werden, welde darin beftebt, daß man ibn mit einer ſehr dünnen 


Auflöfung von arabiſchem Gummi, Haufenblafe und Pergamentleim in Waffer 
tränkt und wieder trocknet. 


III. Leinen-Weberei. 


A. Arten der leinenen Zeuge. 


Da ſammtartige Stoffe aus Leinen nie verfertigt werden (weil ſo— 
wohl dem Leinengeſpinnſte die zum Flor erforderliche Weichheit fehlt, als 
auch ein dazu hinreichend feines und ſchönes Gefpinnft aus Baumwolle 
weit leichter und wohlfeiler bergeftellt werden Fann, mithin fammtartige 
leinene Zeuge im jeder Beziehung weit hinter den ähnlichen baummollenen 
zurückſtehen würden); jo find bier nur glatte, geföperte und gemufterte 
Gewebe zu betrachten. Es ift zu bemerken, daß alfe diefe nicht felten 
halb aus Baumwolle gewebt werden, wodurch fie zwar an Wohlfeilheit 
und felbſt an Schönheit (indem Baummollgarn in der Regel einen glei- 
heren Baden hat) gewinnen, aber an Beftigfeit und Dauerhaftigkeit vers 
lieren., Gewöhnlich ift e8 die Kette, wozu man Baummollgarn nimmt, 
und der. Einfchuß befteht dann aus Flachsgarn geringerer Sorte, welches 
wegen Marigel an gehöriger Beftigfeit nicht gut zur Kette tauglich fein 
würde, 


1) Glatte Stoffe. 


Das glatte Gewebe aus Blade, Hanf und Werg führt zum aller 
rößten Theile den Namen Leinwand, Leinen oder Zinnen (toile, 
inen, linen cloth), Nur einige feine und leichte Arten werden durch 
befondere Namen unterfchieden, mie naher anzuführen ift. 


Die Leinwand kommt in allen Aoftufungen der Peinheit vor, mit 
manderlei Verfhiedenheiten in Dichtheit des Gewebes, Breite (1 bis 2 
bannov. Ellen) und äußerer Zurichtung. Dem Materiale nach unter 
fheidet man: a) STahsleinwand, flähfenes Leinen (toiledelin, 
flaxen linen); b) Hanfleinwand, Hanfleinen (toile de chanvre, 
hemp-linen), theils ganz aus Hanf, theils mit hanfener Kette und Flachs— 
garn=Einfhlagz.c) Wergleinwand, Hedeleinen (toile d’ &toupe, 
tow-linen); d) HalbflähfeneZeinwand vder Salbe Hedeleinen, 
Halblafen, mit Kette von Flahsgarn und Einfhuß von Werggarn; 
e) Halbbaummollene Leinwand, Halbleinen, mit Kette von 
Baummollgarn und Einfhuß von Flachsgarn, oder auch wohl umgefehrt. 

Eine eigentbämliche Art, halbbaummwoltene Leinwand zu erzeugen (welche 
oft, aber wohl meiſt nur in der betrüglichen Abficht, das Gewebe für ganz 
feinen an den Mann zu bringen, vorkommt) beſteht darin, im Kette ſowohl 


als Einſchuß (oder in Erſterer allein) wechſelweiſe Einen Faden Flachsgarn und 
Einen Faden Baumwollgarn zu hegen. 
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ı Keine Blahsleinwand ift jedenfalls die befte und fhönfte. Der Hanf 
gibt faft nur ganz grobe, felbft bei der fornfältigften : Zubereitung feine 
feine, dagegen aber eine befonders fefte und haltbare Leinwand. Werg— 
leinwand ftcht diefen Beiden jederzeit nad), weil fie nit nur minder feft, 
fondern auch ungleih und unrein im Faden iftz dod hängt in dieſen 
Beziehungen ungemein viel von der beffern oder ſchlechtern Beſchaffenheit 
des Werges ab, und gute Mafchinen-Garne aus Werg liefern aud ein 
verhältnißmäßig fhönes Gewebe, wogegen aus der gröbften, fehr mit 
Scäbe verunreinigten, auf dem Rade gefbonnenen Hede die fehlechteften 
von allen Leinenforten hervorgehen, Halb = Hedeleinen halten natürlid 
das Mittel zwifchen reinem Flachs- und reinem Hedeleinen. Halbbaum— 
mollene Leinwand (melde öfters unter der fallen Benennung iriſche 
oder irländifhe Leinwand vorfommt) ift immer, ihrem innern 
Merthe nach, dem reinen Flachsleinen fehr untergeordnet, felbft wenn fie 
daffelbe in Schönheit des Anfehens erreicht oder gar übertrifft, 


nn iſt aus diefem Grunde fehr wichtig, ein ficheres Mittel zur Erfenmung 
ber Gegenwart baumwollener Fäden in Leinengeweben zu haben. "Die: Unter: 
fuhung der ausgefaferten Fäden unter einem ſtark vergrößernden; zufammenge- 
fegten Mifroftope führt zum Diele, da die natürliche verſchiedene Befchaffenheit 
der Baumwollen- und der Zeinenfafer (S. 1062, 1180) fih zu erkennen gibt; 
aber diefe Methode ift unter den meiten Berbältniffen zu weitläufig. _ Das 
Anfeben und Anfühlen des (jedenfalls vorher durh Auswafchen mit warmen 
Waffer von Appretur — Stärke — befreiten) Gewebes ift oft felbft für den 
geübten Kenner trüglich. If die Kette ganz Baumwollgarn, fo. läßt ſich bie 
Leinwand quer durhreißen; befteht der Schuß aus Baumwolle, fo findet 
die Zerreißbarfeit in der Längenrichtung Statt (weil das baummwollene Gefpinnft 
viel minder feit ift als das leinene): allein dieſes Erkennungsmittel bört auf 
zu eriftiren, fobald baummollene Fäden, mit Jeinenen untermifcht find (S.1216). 
In gebleichter Leinwand enthält der Faden feine langen Fafern mehr (S.1181), 
und man würde deshalb vergeblih nah foldhen fuchen, um den Flachs baran 
zu erkennen; ungebleichte Waare aber kann mit ganzs oder halb-baummwollener 
jhon der Karbe wegen nicht verwechjelt werben, — Unter ‚allen cdemifchen 
Prüfungs Methoden bat fih nur Eine — biefe aber auch unbedingt — zu: 
verläffig gezeigt, nämlidy die mittelft fonzentrirter Schwefelfäure, wozu bier die 
Anweifung folgt: Das zu prüfende Gewebe muß burch wiederholtes Auswaſchen 
mit warmem Regen: oder Flußwaſſer, etwas andauerndes Kochen und nach— 
beriges Ausfpülen in ſolchem Wafler, von aller Appretur befreit ſein. Nach— 
dem es dann gut getrodnet worden, taucht man die Probe, etwa bis zur 
alt, in gewöhnliches englifches Bitriolöl und bäft fie — je nad) der Stärke 
e8 Gewebes — eine halbe Minute bis zwei Minuten darin. Man fiebt die 
Probe, fo weit fie eingetaucht worden, burchfcheinend werdet. ' Sie wird hierauf 
in Waffer gelegt, welches die aus der Baummolle erzeugte gummisrtige Maffe 
auflöfet; durch vorfichtiges gelindes Reiben ‚mit den Fingern Bann «man- dieß 
befördert. Da aber felbjt durch wiederholtes Wafchen in frifhem Waffer nicht 
leiht alle Säure weggefhafft wird, fo thut man gut, die Probe einige Augen: 
blide in Salmiakgeift, Portafche- oder Soda »Auflöfung zu legen, wonach fie 
abermals in Waffer geſpült, zwifchen Löfchpapier behutfam mit den Fingern 
gepreft, endlich getrodnet wird. War Baummollevorbanben, fo feblen nun 
die Baummollfäden in dem Gewebe, fo weit esvon der 
Säure berührt war. Auch gefärbte Baummollfäden werden bei diefer Be: 
bandlung zerflört. Hat man die Probe zu lange in der Schwefelfäure liegen 
laffen, fo werden auch die Leinenfäden mürbe ober gar zerfteſſen. Blieb fie 
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aber nicht fange genug darin, fo ift nur Etwas von den Baummollfäden 
abgebeigt. Der Regel nach kann die Probe Eine Minute ohne Gefahr in der 
Säure verweilen, und nur wenn alsdann feine fihtbare Zerftörung erfolgt if, 
fept man den Verſuch länger (aber höchſtens bis Ende der zweiten Minute) 
fort. Iſt der geprüfte Stoff reines Leinen, fo wird zwar ber in die Säure 
getauchte Theil auch durchfcheinend, aber langfamer und in allen Fäden gleich: 
mäßig, während in gemifhtem Stoffe die Baummwollfäden fhon ganz durch— 
fihtig find, wenn die Flachsfäden noch weiß und undurchicheinend fich darſtellen. 
Die Schwefeljäure greift zwar die Fäden der unvermifchten Leinwand an; 
dieſelben werden dünner, und die Probe bebält nach dem Irodnen aud etwas 
Durchſcheinendes, aber man Bann alle Fäden noch vollitändig erkennen. Baum: 
wollgewebe obne Leinenfäden Löfet fih fchnell in der Säure gänzlich auf, oder 
wird (dei etwa nur angenblidlihem Werweilen) fo mürbe und gummmiartig, 
dag man bdiefes Verhalten mit jenem der reinen 2einwand unmöglich verwech— 
fen kann. 


Die gröbfte und ftärkfte Art der Leinwand ift dad Segeltud (die 
Segelleinwand, toile A voiles, saileloth, canvass), tweldyes aus 
didem (zuweilen gebleidhtem) Hanfgarne gewebt, ftark gefchlagen, befonderd 
aber in der Kette jehr body geftellt wird, Won dem eigentlihen ſchweren 
Segeltuche wiegt 1 hannob. QuadrateElle 17 bis 20 oder 21 Loth köl— 
niſch; daffelbe enthält 18 bis 19 Gänge (720 bis 760 Kettenfäden) im 
1 hann. Elle Breite, und 18 bis 24 Schußfäden auf 1 Zoll (432 bis 
576 in der Elle); von dem jur Kette angeivendeten Garne miegt 1 Stüd 
(3375 Ellen, &. 1208) 1Y/, bis 2,/, Pfund, bon den Einfhußgarne 
1 Stück 1 bis 1%, Pd. Dft nimmt man zur Kette doppelte (nicht 
zuſammengezwirnte) Bäden — 30 bis 36 Gänge oder 600 bis 720 
Doppelfäden in Ellenbreite; — und in diefem Balle ift das Kettengarn 
feiner als der Einfhuß, von welchem mie vorher gewöhnlid 18 bis 19 
Fäden auf 1 Zoll liegen. Wenn bon der Kette 1200 bis 1280 Fäden 
(600 bis 640 Doppelfüden) in Ellenbreite, und vom Schuß 16 Fäden 
auf 1 Zoll liegen, fo wird Erftere aus Garn zu 1 Pfund, Lepterer aus 
Garn zu 2 Pfund das Stück gebildet; 1 Quadrat-Elle wiegt dann 19 
bis 20 Loth, und hiervon beträgt die Kette 62, der Schuß 38 Prozent, 
d. h. zu 1 Quadrat-Elle, welche 20 Loth; wiegt, gehen 12/5 Loth Ketten- 
garn und 73% Loth Schußgarn auf. — Das leichtere Segeltuh wird in 
MWeftphalen Schiertud genannt, dient zu Fleinen Segeln, als Zeltlein= 
wand ze, und wiegt 12 bis 14 Loth die Q.-Elle Die Kette. beftcht 
bier immer aus doppelten Bäden (35 bis 37 Gänge, d. i. 1400 bis 1480 
einfache Büden, auf die Elle), und das Stüd des dazu gebrauchten Garn 
wiegt 19618 20 Loth; der Einſchuß ift gewöhnlich einfah (1 Stüd 26 
bis 30 Loth mwiegend, 26 bis 27 Schußfäden auf 1 Zoll), zumeilen aber 
nleich der Kette doppelt, und dann entſprechend feiner. 


Hieran reiben ſich die mannidfaltigen Sorten der -Sade und 
Packleinwand, die theild aus Hanf, theils Halb oder ganz aus Werg 
beftehen, und nad) Verfchiedenheit ihrer Beſtimmung bald lofe bald bicht, 
bald mehr bald weniger grob find. Die in Amerika zum Einpacken der Baum— 
wolle gebräudliche, aus Flachs- oder Hanfwerg verfertigte Leinwand (Cotton 
bagging), wovon 1 hannob. Quadrat-Elle 15 Loth köln. gewohnheits— 
gemäß twiegen muß, gehört hierher. Gewöhnliche ganz grobe Sad = und 
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Vadleinwand wiegt 9 bis 14 Loth pr. Q,:Glle, enthält 8 oder ı9-Gänge 
(320—360 Kettenfäden) in Ellenbreite; 13 bis 15 Schußfäden auf 1 
Zoll, und wird aus dem fdhlechteften Werggarne (1: Stüd zur Kette 1 
bis 1%, Pfd. zum — 2 bis 25Pfd.) gewebt. Eben fo grobe 
aber leichtere Waare diefer Art bekommt mur 4 bie 6 Gänge für, Ellen— 
breite, und ift nad Verhältniß aud im Einſchuſſe Tofer. 


Die Leinmwandgattungen, welche zu Kleidungsftüden und Wäſche An— 
wendung finden, find befanntlih an Feinheit und Dichtheit unendlich 
mannichfaltig, und unterfcheiden fih außerdem in faft zahllofe Sorten, je 
nachdem fie ungebleicht, halb-, dreiviertel oder ganzgebleicht, theilweife vder 
ganz aus farbigem Garne geivebt, im Stüde gefärbt, Fattunartig gedrudt, 
bald ohne Appretur bald mehr oder weniger appretirt ; (geftärft und ges 
mangt oder falandert) in den Handel gebradht werden. Ja ſogar die 
verfchiedene Länge und Breite der Stüde begründet zum. Theil eigene 
Sorten und Benennungen, Es ift unmöglich, bier auf alle diefe Um— 
fände, melde in die Waarenfunde gehören, näher einzugehen. ı Daher 
nur Bolgendes: Die gröbften, in der Kegel ganz aus Werg befichenden, 
Gattungen enthalten nur 9 bis 12 Gänge auf Ellenbreite. Werglein— 
wand wird aber bis zu 24, halbflächſene bis zu 30, Hanfleinmand un— 
gefähr eben fo, Flachsleinen bis zu .85 oder 90 Gängen fin. t Elle) ver— 
fertigt. Von guter, dicht gearbeiteter Leinwand — tie, die meiſten der 
ſ. g. Hausleinen, die im Königreihe Hannover verfertigten Legger Leimen, 
die böhmischen und ſchleſiſchen Greas (Lederleinwand, eres, doulas, 
mit 20 bis 54 Gängen pr. Elle) x. find — wiegt 1 QuadratsElle;- 20 
Hänge in Ellenbreite (1?/, hannob. Stüd Garn auf das Pfund) etwa 
10 Loth köhiſch; — 28 bis 29 Gänge (Zftüdiges - Garn) 7/4 bis 
73/2 Loth; — 39 bis 40 Gänge (6ftüdig) 5 Loth; — 58 bis-60 Gänge 
(12jtüdig) 33/, bis 3%, Loth; u. ſ. w. Die leichteren -Zeinmwandgattungen, 
welche bei gleiher Gänges Anzahl aus feinerem Garne gewebt find «oder 
bei gleichem Gefpinnfte niedriger in der Kette fichen), find nad) Verhältniß 
geringer an Gewicht. 2 


Allgemein ergibt fih das — einer Quadrat⸗Elle in Lothen 
.77 * 6 


N, 

worin G die Gänge: Anzabl in der Breite von 1 Elle, und N die Nummer 
bes Garns bezeichnet, welche ausdrüdt, wie viel Stück auf 1 Pfund geben. 
Hierbei find zwei Umftände vorausgefegt, welche bei regelmäßig gearbeiteter 
Leinwand zu den. Erforderniffen gehören, nämlich 1) daß das Einſchußgarn 
entweder gar nicht an Feinbeit von der Kette nerfchieden, ober nur unbedeutend 
feiner fei; und 2) daß die Leinwand im Quadrat gewebt fei, d. b. im Eins 
fchuffe völlig oder fehr nabe eben fo viel Fäden enthalte, als in der Kette auf 
gleichem Raume. Es geſchieht jedoch febr häufig, daß man, um der Leinwand 
ein‘ feinneres Anfeben zu geben, zum. Scuffe feineres Garu..nimmt als zur 
Kette. Alsdann bleibt die Rechnuug noch binlänglih genau, , wenn man für 
N das arithmetiſche Mittel aus der Feinheit der Kette und jener des Einſchuſſes 
fest. Will man ein -fchärferes Nefultat, fo zählt man in Kette (K) und Ein, 
Schlag (E) tie Kiden auf dem Raume Gines (bannoverfehen) Bold, nennt Nk 
die englifhe Feinheits: Nummer des Ketten., Ne jene bes Schußgarng, und 
rechnet dann mitteljt her Formel 
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worin IL, das Gewicht ber Quadrat» Elle (ungebleichter, von Schlichte ır. durch 
Auswafchen befreiter) Leinwand in Lothen Pölnifh ausdrückt. (If die Fein: 
beit. des Garne nah Stüden bannoverjchen Hafpels auf 1 baunen. oder 
köln. Pfund gegeben, fo multiplizirt man diefelbe mit 7, und findet fo 
genau genug die englifhe Nummer.) 

Da weder Nk von Ne, noch K von E fehr verfdieden ift, und in ber 
Regel K mit. Nk, E mit. Ne verhältnißmäßig wächſt oder abnimmt; fo kann 


man einfacher fegen: 
1.585 (K-+- E) 
——— L, 
i 
ohne einen merflihen Fehler zu begeben: dann bat man unter N das aritb: 
metifche Mittel aus den Feinheits- Nummern von Kette und Einſchlag zu 
verftehben. Umgekehrt findet man die Garn Nummer in einer Leinwandprobe 
von befanntem Gewichte durch die Formel 
1,5855 (K + E) 
L 


Zu den fhon erwähnten leichteren Leinwandgattungen gehören z. B. 
die böhmischen und ſchleſiſchen Shodleinen mit 20 bis 45 Gängen 
pr. Elfe; die f. g. Fufterleinen (in manden Gegenden Kannebas 
genannt), weldye in denfelben Abſtufungen der Beinheit gemebt find, ftarf 
appretirt werden, und entweder ungebleiht (unter dem Namen Franz— 
leinen) oder ſchwarz, grau, 2c. gefärbt und moirirt (Moorleinen) 
borfommen; dad Starr= oder Steifleinen (Scetterleinen, 
'bougran), welches aus grobem Garn (zur Kette 2 bis 21, Stüd, zum 
Einfhuß 1 bis 1%, Stüd auf das Pfd.) fehr loder — 12 Gänge in 
Ellenbreite — gewebt, und mit Zeim dergeftalt appretirt if, daß es nicht 
nur eine große Steifigkeit erlangt, fondern aud alle Deffuungen des Ger 
webes dadurd ausgefüllt find; die Glanzleinwand (treillis, trellis), 
ziemlich fein, . Tofe gewebt, verſchiedentlich gefärbt, ftarf appretirt und auf 
einer Glättmaſchine geglänzt; u. f. mw. — Barbig geftreifte, Farrirte und 
gegitterte Leinwand wird ald Kleiderfioff und zu anderen Zwecken in 
mannidfaltigen Abänderungen verfertigt, indem man zur Kette, oder zum 
Einfhuffe, oder zu Beiden, Garn bon zwei oder mehreren Warben ans 
wendet. Wenn Barbenftreifen in weiße Leinwand eingemwebt werden, 
nimmt man zu Erfteren fehr gewöhnlich Baummwollgarn, weil diefes weit 
[höner gefärbt werden kann, als Leinen, — 

Die glatten Leinenſtoffe, welche man gewöhnlich nicht zur eigentlichen 
Leinwand rechnet, ſind: der Battiſt, der Schleier und der Linon. Unter 
Battiſt oder Batiſt (batiste, cambrio) verſteht man die feinſten lein— 
wandartigen Gewebe, welche zugleich nicht fo dicht als Leinwand find, 
Dieſer Stoff enthält nämlich in 1/, hann. Elfen Breite 100 bis 175 
Gänge (4000 bis 7000 Fäden), wird aber aus 140= bis 250gängigen 
Sarnen: (32 bis 100 bannov. Stüd auf 1 Pfd. Föln,) gewebt. Den 
gen Battift, welcher fih auch binfichtlich feiner geringen Zoderheit der 

einmand nähert, pflegt man DBattiftleinwand zu nennen. Die 
Schleier (voile, dawn) find vom Battift durch nod größere Loderbeit 


=N. 
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des Gewebes verfihieden, indem ſowohl Ketten als Eintragfäden fehr merk— 
liche Zwiſchenräume zwiſchen ſich Taffen, und demnady der Stoff wie ein 
jartes Gitter erfcheint. Der Linon (linon,: law) ham in biete One: 
ziehung das Mittel zwifhen Schleier und Battiſt. 

Alle diefe feinen und leichten Leinenzenge merben vielfach ni ahnliche 
und zum Theil eben fo benannte, zwar weniger dauerhafte aber viel wohl— 
feilere, baumwollene Stoffe (Baummwoll:Battift, Muffelin, Organdy, baum. 
Linon, ©. 1123—1124) nachgeahmt und erfeßtz; nit minder häufig auch halb 
aus Flache:, halb aus Baumwoll⸗Geſpinnſt fabrizirt : ein umiſtand/ der auch 
von allen übrigen Leinengeweben gilt. 

Engliſche Charpie GPatent-Charpie, Palenl Ind), ftatt ber de: 
zupften Charpie in Hofpitälern gebräuchlich, ift eim leinenes gebleichtes Ge: 
webe mit weit aus einander liegenden Schußfäden, von welchen ein jeder unter 
und über mehreren, 3. B. 5, Kettenfäden obne Uıtterbrehung, hingeht, jedoch. 
fo da& fein Köper entitebt, fonvdern die Kette nur auf zweierlei Weife abwed: 
felnd — mit fünffädigen Xheilen — Fach made. Biefer Stoff wird. auf 
Einer Seite oder auf beiden Seiten barchentdrtig aufgeraubt, und ift fo höchſt 
locker, daß bie durch das Rauhen ſehr BETEN Eintragfäden faum ein 
wenig bie Kette zufammenhalten. 


2) Gelöperte und gemufterte Stoffe. 

Sämmtliche hierher gehörige Zeuge werden in zwei Häuptgattungen 
ober Klaffen untetſchieden, nämlich Drell und Damaft. Inter dem Na— 
men Drell (Drillid, Zwillid, Zwild) faßt man alle u. 
geföperten ober einfaher gemufterten, meift durch Fuüßarbeit (S. 970 
hervorgebradhten Arten zufammen; Damaft heißen die fünftlicher figurir= 
ten, ohne Ausnahme nur durd den Zug (jet meiftentheils mittelft der, _ 
Sarquard = Diafchine) dargeftellten Gewebe. 

Der Drell erhält nad feinen Haupt = Antvendimgen, nach. welchen 
auch die Feinheit und die Beſchaffenheit des Gewebes ſich richten, ber— 
ſchiedene beſondere Namen: Sackzwillich (treillis, trellis), grob, 
ungebleicht, drei- oder vierbindig geköpert; — Bettdrell (coulil, lich, 
ticking), ungebleiht oder gebleicht, fehr oft mit farbigen Streifen, bald 
ein einfacher Köper wie der Sadzwillih, bald fünfſchäftiger Atlas 
EAtlasdrell, Leinen-Atlhas), bald mit Köperſtreifen (nach S. 978 
oder 979), immer aber ſehr dicht und feſt gearbeitet; — Beinfleiders, 
Drell (Hofendrell, coutil), theild auf berſchiedene Weife gekopert oder 
atlasartig gewebt, theils mit höchſt mannichfaltigen (jedoeh in “der Regel 
ftreifenartigen) einfahen Mufternz; — Tiſchorelt (hinge ‘de table, 
nappage; — dornic, dornock ber mit &teinmuftern; diaper det 
mit anderen, blumenartigen und ähnlichen Deffins) | und Handtuch— 
drell, am häufigfteen mit ſ. g. Steinmuftern in; 4bindigem Küper 
(Zwilhgrun) oder 5bindigem Atlas (S. 982—987), oft aber aud) 
geftreift- (S. 978, 979) oder mit verfchiederren anderen Heinen Muſtern 
(wie S. 988, 989); meiftentheil® in Tiſchtüchern, Serbietten und Hand⸗ 
tüchern abgebaßt (S. 965). 

Der Damaſt, Leinen-Damaſt (damas, linge damassé, damask) 
enthält ‚große Muſter von weit mannichfaltigerer tumd freierer Zeichnung 
ald der Drell, 3.8. Blumen, Arabeöfen, Kränze, Landichaften, Menſchen— 
und Thierfiguren, Inſchriften x; ſämmtlich in Atlas auf die (S. 994) 
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erklärte Art ausgeführt. Die einzige (aber fehr allgemeine) Anwendung, 
welche man von diefem Stoffe macht, ift die auf Tafeltücher, Servietten 
und Handtücher; und er wird hierzu jederzeit abgepaßt, d. h. nad) be= 
ſtimmtem Maße mit Einfaffung, Mittel- und Eckſtücken gearbeitet, - Die 
feinften Zeinen= Damafte pflegen 3000 Bäden (75 Gänge) in 1 hannov. 
Elle der Breite zu enthalten, Mittelforten 2500 Fäden. Die Bigur hebt 
in 4= oder 5fädigen Theilen aus (8. 991), je nachdem der Atlas 
8= oder 5 bindig if. Defters webt man aber Damaft= Wufter audy mit 
bier=, ‚dreis und fogar Einfädigen Ketten= und Schußtbeilen, wodurch es 
möglid ift, den Umriffen der Figuren mehr Nundung und Schwung zu 
geben, zugleich aber deren Größe einer verhältnißmäßigen Beihränfung 
unterworfen wird. Damaftartige Eleingemmfterte Stoffe Eonımen unter 
dem Namen Halbdamaſt vor. 


B. Das Weben. 


Beinwand und andere Leinenftoffe werden bis jetzt fat ausſchließlich 
auf Handwebeftühlen verfertigt, indem Kraftjtühle exit feit wenigen Jahren 
und (felbft in England) in ſehr befhränftem Maße dazu in Anwendung 
gekommen find. Handgeſpinnſt ift, feiner Ungleichheit und aroßentheils 
fchlechten Befchaffenheit wegen, ſchwierig und nicht mit VBortheil auf Kraft: 
ftühlen zu verweben. Aber auch Maſchinengarn taugt bierzu nicht eben 
fo gut als Baumwollgefpinnft, meil es feiner geringern Gefchmeidigkeit 
halber einen Tangfamern Gang der Stühle erfordert, und dem ungeachtet 
leicht die Kante des Gewebes unſauber ansfällt (vergl. S. 926). Aus 
Mafhinengarn Nr. 55 (englifh) zur Kette und Nr. 60 zum en 
produsirt 1 Kraftſtuhl täglich (in 12 wirklichen Arbeitsftunden) 10% 
Yards oder 16% hannov. Ellen Leinwand; aus Nr. 30 Kette und —* 
35 Einſchuß, 16 Yards oder 25 h. Ellen. Erſteres beträgt ungefähr 5 
Dal, und Letzteres 3. bis 4 Mal fo viel, als cin tüchtiger Handweber 
mit Handgeſpinnſt Leiftet. Gegen die Produktion der Baummollweberei 
(S. 1130— 1131) bleibt die Leinenweberei — fei es mit Handftühlen oder 
mit‘ Kraftftühlen — bedeutend zurüd, wovon der Grund darin liegt, daß 
Leinengarn, da es weit häufiger abreißt und Feine fo fchnelle Bewegung 
der Schüße verträgt, viel mehr Vorſicht erfordert und Zeitverluft berurs 
fat, als baumwollenes Garn. 

Die für die Handweberei nöthigen Vorarbeiten, nämlich das Spulen, 
Scheeren, Aufbäumen und Schlichten der Kette (welches Letztere immer 
auf dem MWebftuhle vorgenommen wird), und dad Spulen des Eintrage 
garnes, find aus der früher gegebenen Darftelfung befannt (5.891, 893, 
898, 899, 910); desgleichen bietet die Einrichtung der Stühle nichts 
dar, was nicht [don in der 2, 3. und 4. Abth. des II. Kapitels erörtert 

wäre.‘ Für Segeltud if ein Webſtuhl erfunden und empfoblen wor— 
den, der. den Einſchuß ſchief gegen die Kette legt (vergl. S. 890)*). Die 
meiften Leinenzeuge werden aus ungebleichtem Garne gewebt; jedoch fommt 
bei einigen Sorten Leinwand der Ball vor, daß man fie aus gebleichtem 
Garne beofexigt: die gilt namentlih von dem Lömwentlinnen in 


— — Wi 
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Weitphalen und von ber böhmifchen und ſchleſiſchen Weißgarn-Lein— 
mand (melde Letztere man öfters, wiewohl uneigentlih, mit dem Namen 
Creas bezeichnet, vergl. S. 1219). Der durh die Verarbeitung ges 
bleihten Garns zu erreihende Vortheil befteht darin, daß man dichtere, 
ſchwerere Gewebe darzuftellen vermag, wenn die durd die Bleiche zu ent— 
fernenden Stoffe ſchon aus dem Garne befeitigt find; denn bei dem 
Bleihen des Gewebes mird diefes durch den Berluft einer ziemlich an— 
fehnlidhen Menge von Subſtanz ſtets bedeutend lockerer, und verliert den 
derben Griff. — Das in ungebleihtem Zuftande zu berwebende Garn wird 
bor dem Spulen in Afchen= oder Pottafhenlauge gekocht, oder nur über 
Naht in warmer Lauge eingeweiht (gebäucht), fodann in reinem Waſſet 
ausgefpült und wieder getrodnet. Durd das Kochen (Sieden) over 
dad Bäuchen wird es bon dem durch das Spinnen hineingefommenen 
Schmuße, fo wie einem Theile des im Flachſe enthaltenen Pflanzenleims 
oder Klebers (S. 1160) befreit, und erlangt eine gewiſſe Gefchmiedigfeit, 
nebenbei eine bellere Barbe, ohne jedod an Feſtigkeit beimerfenswerth zu 
gewinnen oder zu berlieren. Der Gewichtverluft durch das Koden beträgt 
5 bis 6 Prozent für das Mafhinengarn, 9 bis 12% Prozent für Handgarn 
(wegen des Spinnſchmutzes, den Letteres enthält), Die Geſchmeidigkeit 
ded gefochten Garns kann nod vermehrt werden, wenn man ‚daffelbe nad) 
dem Spülen durh Waſſer nimmt, worin Seife zu Schaum gerieben 
worden ift, e8 damit zwifchen den Händen behutfam reibt, hierauf trodnet 
und nad dem Trocknen abermals reibt. So zubereitetes Garn reißt. beim 
Einfchießen mit der Schnellſchütze nit fo Leicht als gewöhnliches Garn, 
und nimmt, zur Kette gebraucht, die Schlihte beifer an. Ä 

Die Menge Garn, weldhe zu einem Stüde Leinwand von beilimmter 
Länge und Breite nöthig if, wird auf folgende Weife gefunden, Nach der 
Breite der Leinwand und der Feinheit des Garns muß die Anzahl von Gän— 
gen (ju 40 Fäden), welche für die Kette aufzufcheeren find, gefucht werden 
(S. 1214). Man multiplizirt dann die Gängezabl mit der Ellenlänge des 
Stückes und dividirt das Produft durch 42. Der Quotient (in weldem man 
ben etwa bleibenden Bruch, wenn er oder mehr beträgt, flir ein Ganzes 
rechnet) gibt an, wie viel hannov. Stüd Garn (u 3375 Ellen) erfordert. wer 
den. Davon gehört die Hälfte zur Kette und .die Hälfte zum Ginfchlage ; zur 
Kette rechnet man aber noch auf je 60 Ellen Leinwand um 1 oder ? Etüd 
mebr, wegen bes auf dem Stuble unverwebt zurüdbleibenden Reſtes (Drabm, 
S. 932), um für das nicht genau voraus zu beftimmende Einweben (S. 913) 
zu forgen, und um den Berluft auszugleichen, welcher durch unvollzäblig ges 
bafpeltes Garn und beim Weben verwüftete Fäden entftebt. Aus der Anzabf 
der zu einer Leinwanbdfette beftimmten Garnftüde ergibt fib, durch Muttiplis 
Pation mit 83 und Divifion des Produktes mit der Gängezahl, die Länge, in 
welcher diejelbe zu fiheeren ift, nach Ellen ausgedrüdt. Leinwand, welche nach 
dem Bleichen eine fe beftimmte Breite haben foll, muß auf 11%, bis 11% 
Ellen um Yıs bis Elle breiter angefertigt werden, weil ungefähr fo viel 
das Eingehen in der Bleiche beträgt. 

Meiftentbeils rechnen die Leinweber, wie vorftehend angenommen, 40 
Kettenfäden auf 1 Gang (portee, compte, porter), an manden Orten aber 
48, in Frankreich 50. Auch die Rechnung nah Büſcheln ift üblih: 1 Bü— 
fhel (compte) begreift 100 ober 120 Fäden. Im Königr. Hannover wird 
öfters die Fädenanzahl der Leinwandketten nad Binden (Gebinden) ausgedrüdt, 
und babei ein Bind zu 60 Fäden gerechnet. 
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Nachfiehende Tabelle enthält durchfchnittlihe Beſtimmungen über die 
Bängezabt, ben Garnbedarf und das Gewicht verfchiedener Leinwandſorten, fo 
wie über die Länge, im welcher die Kette derfelben zu jcheeren ift, und über 
die Anzahl von Ellen, weldye ein fleißiger Weber in einem Tagewerke zu ver: 
fertigen im Stande iſt. Die Angaben der 5., 6., 7. und 8. Spalte beziehen 
fih auf 1 Stüd von 60 bannov, Ellen Länge; die in der 3. Spalte genannte 
Breite ift vom roben Gewebe (vor der Bleiche) zu verfteben; foll diefelbe Breite 
nad der Bleiche vorhanden fein, fo ift — der dann etwas größern Breite auf 
dem Stuhle (S.1223) angemefjen — die Garnmenge um ungefähr 5 Prozent 
7 erhöhen. Die Zahlen der 9. Spalte würden fireng genommen von unge 
leihtem Leinen ohne Schlihte (wie überhaupt alle foldhen, oben vor 
gekommenen Gewichts: Angaben) zu gelten baben, wenn die Leinwand aus 
ungefochtem Garne gewebt wäre — da das Gemwidt des Garne im beffen 
rohem Zuftande zu Grunde gelegt it; weil jedoch durch die von der Schlichte 
berrührende Gewichtövermehrung (ungefähr 10 Prozent) der beim Kochen ein: 
getretene Verluſt annähernd erfegt wird, fo Bann zum Behufe einer Schäßung 
— wie ja bei den in Rede ftehenden Angaben nur beabfichtigt wird — daß 
verzeichnete Gewicht auch für die roh vom Stuhle kommende (unentfchlichtete) 
Leinwand genommen werden. Die Zahlen der letzten Epalte find für bie Ar 
heit mit der Hanbfhüge anzunehmen, welche in der Leinenweberei noch febr 
allgemein (befonders bei feineren und ganz feinen Geweben) gebräuchlich ift, 
indem bier die Schnelifhüge (obwohl fie etwas mehr leiftet) nicht fo unbedingte 
Bortheile gewährt, als bei dem viel leichter zu behandelnden Baumwollgarn 
Gergl. S. 1222). Mafchinengarn (befonders als Kette angewendet) geftattet 
dem Weber eine um Gin Biertel bis Ein Drittel größere tägliche Produktion, 
weil es bei feiner vollfommenern Gleichförmigkeit weniger ſchwache Stellen 
enthält, welche durch Abreißen der Fäden Zeitverluft verurfachen. 
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Mit Zugrundelegung der englifchen Barı- Nummern (alfo der Anwendung 
von Maſchinengarn) ift folgende zweite Tabelle aufgeftellt, nady welcher — wie 
man bei Bergleihung entnehmen wird — die Leinen durchgehends ein wenig 
leichter (niedriger im Blatte ſtehend, daher geringer an Gewicht) ausfallen, als 
nad der erjten Tabelle. 





Garn: 

Sam Id. i. RE zu) Demuad) | bedarf zu Gewicht Gewicht 
Stüd Bike Ketten: 60h. Ellen, | des 60elligen | vbon l 
BR: bar auf 40 Süden fäden auf | in engl. Stüdes, | Suadrat- 
englifchen | 1 kölnifch | im 14, | bannov.| Schnellern | kölniſch Elle, 

. und Zoll Breite u Pfd. Loth Loth köln. 

No. * hann. Ellen | | 300 Yarde | hLoth 
16 2, | 3 39 370 21. * 22 7% 
20 2%, | 39 43 412 19 - 1 67; 
22 BP 41 45 433 18.15| 9 
25 31, 4 49 405 | 17T. 19 63 ,; 
30 a, | 48 53 57 A, Dr 
35 A a 58 so 1.33] 8 
40 5, | 56 62 591 I 48:2 4158 
45 63/, | 59 65 | 623 13. — 45/, 
50 11/5 6 I 69 ; 655 123 8 4°, 
55 76,, 56 ı RR 66! Ad. 22 | A 
60 84/, 8 | 75 | 18. ı 1... Tr 4 
65 vn. | TA | 79 730 | 10. 28 37, 
70 10 ne —— A— 
75 105,, 6 | 8 | 803 | 10. 2| 3s 
80 113, | 3 |! 8 824 9.21 | 36 
85 124/, 81 | 90 856 — —— 33 
90 13%, | 8 92 877 u — 5177 
95 13%/, 86 | 95 908 8.29 3%/ 0 

100 42, | 83 98 929 8.231 3, 
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Die Zuridtung der leinenen Gewebe ftimmt in den wwejentlichen 

Punkten fat ganz mit jener der Baumwollzeuge (S. 1132) überein; 
hur daß Erftere niemals geſengt oder gefhoren werden, indem die natürs 
ih glatte, nicht mwollige Beſchaffenheit des Flachsgeſpinnſtes eine foldhe 
Behandlung überflüfftg mad. 
Die Leinenwaaren Fommen theils roh (fo, wie der Webſtuhl fie 
kiefert), theils gewaſchen, gewalkt oder gepantſcht (ausge: 
pantſcht), d. h. von Schlichte und Schmutz gereinigt, theils ger 
bleicht, theils endlich gefärbt oder gedruckt in den Handel, Mit 
Ausnahme der ganz roh bleibenden (melde man nur in Stücken zuſam— 
menrollt und bindet), empfangen fie alle mehr oder weniger Appretur 
durd Stärken (S. 1145) und Mangen oder Kalandern (5. 1146), 
jumeilen auch durdy Glänzen auf der Glättmafhine (S. 1151), worauf 
die Stüde zufammtengelegt und gepreßt werden. 
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Koh vom Stuhle werden alle ganz groben Leinenftoffe (Pal und 
Sad = Leinwand, Sadywillid 2.) — melde überhaupt nie eine Appretur 
brfommen, — außerdem aber auch oft feinere Waaren, in den Handel 
gebracht; welche Legteren dann gewöhnlich erft von den Konfumenten zur 
Bleiche gejandt zu werden pflegen, 

Futterleinen, mande Sorten Drell und felbft Damaft, ze, twelde 
im ungebleichten Zuftande (ald greife, graue Leinenwaaren) in den 
Gebraud übergehen; deögleihen die aus gebleichtem Garne gewebten Lein— 
mandgattungen werden jur Entfernung der Schlichte und des zufälligen 
Webe⸗-Schmutzes gewaſchen oder gepantfcht, wozu man ſich der bereits 
(S..1137—1140) beihriebenen mehanifhen Vorrichtungen (Waſch-, 
Walk- und Prätihmafhinen) bedient. 

Das Dleihen der Leinenftoffe (Qeinenbleihe)*) ftimmt in den 
Grundfägen und HauptVerfahrungsarten, jo wie binfichtlid der meiften 
dabei angewendeten Vorrichtungen und Hülfsmafdinen (S. 1137—1143) 
mit der Baummollbleihe (S. 1136) überein; doch ift das Weichen des 
Leinend, Wegen beifen ftarfer natürlider Färbung, ſchwieriger und erfor— 
dert eine längere Behandlung, ald jenes der Baummwollftoffe. 

Die Leinenbleiche ift entweder reine Raſenbleiche oder eine f. g. 
gemifhte Bleiche, bei welder die Waare durch Nafenbleiche 
balb oder dreiviertel weiß gemadht wird und mit Hülfe des Chlors 
die gänzliche Vollendung erhält. Neine Ehlorbleiche feheint höchſtens auf 
Garne (mit gehöriger Vorſicht ausgeführt) ohne Schaden anwendbar zu 
fein, wiht aber auf Gewebe, welche Leßtere durch die nothwendig länger 
fortgefeßte und wiederholte Einwirkung des Bleihmittels eine underhälte 
nißmäßig große Verminderung ihrer Feſtigkeit und Dauerhaftigkeit erleiden. 
Im Einzelnen fommen bei jeder Methode der Leinenbleiche vielfältige Mo— 
dififationen des Verfahrens, nah Willfür und örtlicher Gewohnheit, vor. 

As ein. Deifpiel der reinen Nafenbleihe kann die urfprünglidhe 
böhmifhe Leinwandbleiche dienen, welche lange durch ihre Vorzüglichkeit 
berühmt war, aber eine fehr bedeutende Zeit in Anfprud nimmt. Dabei 
wird die rohe Leinwand 3 bis 4 Tage lang in lauwarmem Waffer, 
unter mehrmaliger Erneuerung deffelben, eingeweiht (Einweihen, Aus— 
weiden, Entjhlidten), in den Weidhbütten bei beftändigem Waſſer— 
zufluffe ausgetreten, im Bade gefpült (Schweifen), und zum Brodnen 
entiweder auf der Bleichwieſe ausgebreitet oder im Trockenhauſe aufgehängt. 
Sie verliert durch diefe Behandlung 10 bis 15 Prozent ihres Gewichts, 
Hierauf fchreitet man zum erften Bäuchen, welches mit einer warmen fehr 
ſchwachen Aſchen- oder Pottafhen=Lauge (1 bis 11%, Theile fohlenfaures 
Kali in 1000 Theilen Waffer enthaltend) verrichtet wird, und 12 Stun— 
den dauert. Man bringt ſodann die noh mit Lauge durdinäßte Leine 
wand, ohne fie auszutreten oder zu fpülen, auf den Bleihplan, wo fie 
getrodnet und nachher nod einige Stunden der Einwirkung von Luft 
und Sonne überlaffen wird. Dieſe Behandlung mit Bauge, melde das 


— — — — — — 


) Das Bleichen der Leinwand und der leinenen Stoffe. Bon W. H. v. 
Kurrer. Btauuſchweig, 1850. — Mittbeilmmgen, Lief. 52 (1847), 
©. 345. — Polytehn. Journal, Bd. 107, ©. 138, 171, 181. 
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Saugen, Einlaugen oder Borbäuden heißt, wird fünf oder ſechs 
Mal vorgenommen, und die Leinwand vor jeder Wiederholung auf dem 
Dleihplane ausgebreitet. Die erfte Lauge wird lauwarm (20 bis 300 R.), 
jede folgende etwas heißer, und die leßte mit der Temperatur bon 50%. 
angewendet. Ueber dem Einmweidhen und Borbäuden geben im Ganzen 
etwa 2 Wochen bin, und die Leinwand ift dabei eher dumfler als heller 
bon Farbe geworden. Sie wird jet zum erften Male in der Walfmühle 
gereinigt, hierauf im Bade geſchweift (ausgefpült), und wieder mit zwei 
oder drei ſchwachen Baugen behandelt (eingelaugt). — Nun: folgt das 
eigentlihe Bäucden, wozu man fi flärferer (etwa 3 bis 4 Pfund 
fohlenfaures Kali in 1000 Pfd. Waſſer enthaltender) und kochend auf 
die Waare gegoffener Zauge bedient, die man ungefähr 18 Stunden lang 
einwirken läßt. Man bringt die mit Lauge durchdrungene Leinwand nod 
warm auf den Bleichplan, und läßt fie dafelbft 24 Stunden (oder über— 
haupt mwenigftens bis zu vollendeten Trodnen) ausgebreitet liegen. Mit 
dein Bäuden und Trodnen (Auslegen auf den Plan) wird don min an 
abgetvedyfelt, indem man jede folgende auge ein wenig ftärfer madt. 
Nach der achten oder zehnten Bäuche wird die Leinwand, flatt anf den 
Bleichplan, fogleih bon der Bäuchbütte in die Walfe gebracht, zum zwei— 
ten Male gewalkt, gefihmweift und zum Trocknen ausgelegt. Der leßten 
(zunächft vor dem Walken angewendeten) Lauge ſetzt man, um die Rei— 
nigung zu befördern, 1 Pfd. grüne oder ſchwarze Seife auf je 2000 Elfen 
Leinwand zu. Den Zuftand, in welchem die Waare ſich jetzt befindet, 
nennt man balbe Bleihe, und diefe dharakterifirt ſich dadurd, daß 


die Leinwand — troden, aus einiger Entfernung und bejonders im 
Sonnenlidte — weiß erfcheintz; daß fie aber noch ein ziemlich rohes Anz 
fehen darbietet, wenn man fie naß und in der Nähe betraditet. — Die 


newalkte und getrodnete Leinwand twird durch zwei- oder dreimaliges Ein— 
laugen (j. oben) von Neuem mit Alkali durcdrungen, und dann wird 
wieder abwechſelnd (4 bis 6 Mal) das Bänden und das Auslegen anf 
den Plan vorgenommen. Zu den Laugen gebraucht man bon jekt an 
nur Pottafhe und Feine Holzafhe (weil Letztere durch ihre fürbenden Theile 
die Leinwand berumreinigt); mit der Stärke der Bäuchlaugen geht man 
zugleich allmälig herunter, fo daß die letzte Lauge nur ungefähr 1 Pfund 
kohlenſaures Kali in 1000 Pfd. Waffer enthält. Die Leinwand wird 
jet auch jedes Mal länger (2 bis 3 Tage) auf dem Bleichplane nelaffen, 
und dort mit Waffer begoſſen. Nachdem nunmehr im Ganzen 123 bis 16 
Bänden Statt gefunden haben (da8 Vorbäuchen oder Einlaugen nicht 
mitgerechnet), ift — mit einem Zeitaufwande bon 60 bis 70 Tagen — 
die Leinwand gemöhnlid fo weit gebradt, daß ibr nur mehr der letzte 
Grad bon Weiße fehlt, oder daß fie Dreidiertel-Bleidhe bat. Im 
diefem Zeitpumkte wird fie, wenn man ihr Beine höhere Weiße zu geben 
beabfichtigt, nad) dem Teßten Begießen auf dem Bleichplane zum dritten 
Male gewalft, geſchweift und im Hänghauſe getrocknet. — Leinwand, 
welche gefärbt oder gedrudt wird, erhält in der Negel nicht mehr als 
Dreiviertel= Bleidhe. Solche, die als gebleiht in “den Handel gebrad)t 
wird, und demnad die ganze Bleiche GBollbleiche) befommen muß, 
wird nad) dem letzten Begießen nicht fonleih gewalkt, fondern, nachdem 
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fie auf dem Plane abgetrodnet ift, der Säuerung unterworfen, d. h. 
mit höchſt verdünnter Schwefelfäure (1 Pfd. BVitriolöl auf 1000 Pfd. 
Waſſer) 24 Stunden lang behandelt, hernach in reinem Waſſer getreten, 
ausgewunden, geihweift und auf den Plan gebradt, von wo man fie 
halbtroden wieder einbringt, um fie neuerdings einzulaugen, und dann 
mit abwechſelndem Bäuchen und Auslegen (verbunden mit Begießen) auf 
dem Bleihplane fortzufahren. Den Beſchluß macht eine zweite Säuerung, 
ein abermaliges Walken und Schweifen, und das Trodnen im Hänghaufe. 
Zur Vollendung der Bleiche find, vom erften Säuern an geredhnet, ge= 
wöhnlid 6 Bäuden und 20 Tage Zeit erforderlih. Der ganze Bleich- 
projeß ift demnad in 80 bis 90 Tagen (auch etwas mehr oder tveniger, 
nad) Beihaffenheit der Leinwand, der Witterung, 26) beendigt. Das 
Gewicht der völlig gebleihten Leinwand beträgt um 20 bis 25 und felbft 
30 Prozent weniger, als das der rohen; Liefer bedeutende Verluſt rührt 
zum fehr großen Theile von der Schlidte und-dem Schmuße her, außer— 
dem bon dem zerftörten Barbftoffe und anderen fremden Subftanzen der 
Flachsfaſer, melde durd die alkalifhen Laugen aufgelöft worden find. — 
In neuerer Zeit wird? — wo man nocd reine Hafenbleihe anwendet — 
die Dauer des Bleichprozeſſes (durch Anwendung ftärkerer Laugen 2.) auf 
8 bis 10 Moden abgefürzt. 

Die gemiſchte Bleiche für Leinen wird nad) irländifher und 
Ihottifher (hin und wieder auch in Deutſchland eingeführter) Methode 
folgender Viaßen ausgeführt. Wlan weicht die Leinwand 2 bis 3 Tage 
lang in Waffer von 600 NR, kocht fie 21, bis 3 Stunden mit fehr 
ſchwacher (äßender oder aud nicht ätzend gemachter) Lauge von Pottaſche 
oder Soda, walkt fie dann unter den MWafhhämmern rein aus, Tegt fie 
2 bis 3 Tage auf den Bleihplan (durd) diefe Behandlungen verliert fie 
15 bis 20 Prozent am Gewichte); und gibt ihr noch fünf bis elf nad 
einander folgende Bäuden mit kochender Lauge bon ftufenweife abnehmen 
der Stärke, indem man zugleich die Dauer des Kochens (zulekt bis auf 
ı/, oder 1 Stunde) vermindert. Nah jedem Bäuchen mird fie unter 
den Walhhämmern oder im Waſchrade gewafdhen und 2 bis 3 Tage lang 
auf die Bleichwieſe gelegt, wo fie aber nie begoffen wird. Nach der letz— 
ten (festen bis zwölften) Bäuche ift die Leinwand halbgebleiht. Nun 
folgt ein Sauerbad von höchſt verdünnter Schwefelfäure (1 Pfund Säure 
auf 300 Pfd. Waller), worin die Leinwand etwa 12 Stunden bverweilt; 
dann Wachen, Einreiben mit Seife und Bearbeitung (Hobeln, rubbing) 
auf der Seifmafhine, Hobelmafdine (dem Zeinwandhobel, 
rubbers, rubbing boards), bejtehend aus zwei der Quere nad) gekerb— 
ten Hölgern, von melden das untere feſt Tiegt, das obere von Menſchen— 
hand oder Dampfkraft hin und ber gezogen wird. Die gehobelte Waare 
erhält fogleih abermals eine Bäuche, nad) darauf folgendem Waſchen und 
zweitägigen Wuslegen auf den Bleichplan ein 12 Stunden dauerndes Bad 
von äußerft verdünnter ChlorfalisAuflöfung, wieder gewafchen das zweite 
Sauerbad, nad) erneuertem Waſchen wieder eine Bäuche, die ziveite Bes 
handlung mit Chlorfalis Auflöfung, und das dritte Sauerbad. Endlich 
feift und bobelt man fie abermals, wäſcht oder walkt fie, legt fie in 
heißes, mit etwas Lauge verſetztes Seifenwaffer, und wäſcht fie wieder. 
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Der ganze Bleihprogeß dauert durchichnittlih 6 Wochen, und vermindert 
das Gewicht der Leinwand um 30 bis 40 Prozent. In der Anzahl der 
Bäuchen und Chlorbäder, in der Dauer des Ausbreitens auf der Wiefe, 
ꝛc. Fommen, je nachdem die Leinwand leiht oder ſchwer weiß wird, nad) 
Beichaffenheit der Witterung, u. f. w. Berfchiedenheiten vor, melde bei 
der borjtehenden gedrängten Darftellung nur zum Theil angedeutet find. 


Durch die Bleiche im Allgemeinen erleidet die Leinwand mehrere wefent- 
lihe Veränderungen, abgefeben von dem Weifwerden. Des Gewichtverluftes 
ift bereit8 gedacht worden. Die Leinwand gebt ferner in Länge und Breite 
etwas ein (ihre Breite vermindert fich durchichnittlih um den 20. oder 21,, 
oft nur um den 30. bis 24. Theil; die Länge nimmt ab um 11%, bis 3 Pros 
zent, manchmal aud gar nicht, und vermehrt fih zuweilen fogar um ein Ge— 
ringes — 3. B. 1/, Prozent — wenn fie nämlid beim Auslegen auf ben 
Bleihplan ſtark angefpannt wird), Sie wird endlich weicher, und verliert 
erbeblih an Feftigfeit, jedoch bei einer gut geleiteten gemifchten Bleiche nicht 
mebr, als bei reiner Rafenbleihe. Nah Berfuhen wird ein völlig weiß ges 
bleihter Garnfaden durdfchnittlih von 7/,, desjenigen Gewichtes zerriffen, 
welches der nämliche Faden im ungebleichten Zuftande zur Zerreifung erfordert 
(Berluft 30 Prozent); bei balber Bleiche beträgt der Verluſt an Feſtigkeit 
nur 10 bis 13 Prozent. Hiernach läßt fih jedoch bie Haltbarkeit der Lein— 
wand gegen das Abtragen nicht mit Eicherbeit fchägen. 

Die Bleiche der leinenen Garne und Bwirne ftimmt in den Hauptpunften 
mit jener der Leinwand überein. Manche berfelben werden balbgebleicht in 
den Handel gebracht, wobei fie einen noch ſehr merklichen Stid ins Gelbliche 
zeigen (blanc creme). 

Leinenfärberei und Leinwanbdbruderei beruhen auf benfelben 
Grundfägen und erfordern wefentlid die nämlihen Berfahrungsarten und 
Hülfsmittel, wie das Färben und Druden der Baummwollzeuge (S. 1144). 
Doch ift gebrudte Leinwand viel weniger im Gebraud, als gedrudter Kattun, 
welcher Letztere durch die Fähigkeit, fchönere Karben anzunchmen, fo wie durch 
feine Woblfeilheit bei gleicher oder felbft größerer Feinbeit, in bobem Maße den 
Borzug bebanptet. 

Die Appretur, im engern oder eigentlihen Sinne des Wortes, 
begreift bei der Leinwand und den übrigen Leinenftoffen das Stärfen 
(Steifmahen durch Tränfen mit gekochter Stärke) und die darauf fol- 
gende Erzeugung der nöthigen Glätte durch verfciedene Arten bon Appreturs 
Maſchinen; wozu noch fchlieflih das Preffen der zuſammengelegten und 
gebundenen Stüde kommt, damit diefelben das im Handel geforderte regel— 
mäßige Anfehen erlangen. 

Um das Stärfen zu verrichten, rührt man (für 2000 bis 8000 
Ellen Leinwand, je nad deren Feinheit) 25 Pfund feine weiße Weiten 
Stürfe mit einer gerade hinreidhenden Menge Falten Waſſers zu dünnem 
Brei an, gießt diefen langfam in einen Keffel mit 150 bis 180 Pfund 
fohenden Waffers, welches man dabei beftändig umrührt; fekt noch 24, 
Pfund weißes Wachs und Y, Pfund Talg (Beide fein geſchabt oder ge= 
Ihnitten) zu; läßt die Mifhung einige Minuten kochen, und mengt end— 
ih 4 Pfd. Schmalte (Eichel) hinein. Ein Paar Kannen voll von diefem 
Kleifter werden durch lockere Leinwand in ein reines hölzernes Gefäß ge— 
preft, und mit mwenigftens der gleichen Menge warmen Waffers verdünnt. 
Man taucht die (vom letzten Waſchen nach der Bleiche noch halbfeuchte) 
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Leinwand ein, windet fie aus, benimmt ihr durch Aubſchütteln alle Falten, 
und hängt fie in das Trodenhaus. Die Stärfemafdine (S.1146) 
findet natürlich auch hier eine fehr vortheilhafte Anwendung. Um eine 
fteifere Appretur zu erzeugen, ‚wiederholt man das Stärken, wenn die 
Leinwand troden geworden if. Statt Weitzen-Stärke wenden einige .ir- 
ländifche Bleicher bei feinen Leinen, und im Befondern da, wo ein: fharker 
Glanz verbunden mit eigenthümlicher Weichheit im Anfühlen verlangt 
wird, Sago oder Tapioka an, melde fie mit Waffer zu einer völlig 
gleihartigen, bon Klümpchen freien. Blüffigkeit zerfodhen und ohne andern 
Zufaß gebrauden. Tapioka foll das befte Appretirmittel: frin. 4 

Der Zuſatz von Wade: und Talg zur Stärfe verleiht der- Leinwand "einen 
milden und dod "hinreichend fteifen : Angriff, während durd Stärke allein eine 
gewiffer Maßen fpröde Befchaffenbeit entſteht. Der angenehme bläuliche 
Schimmer, welden man der weißen. Leinwand durch bie Schmalte ertheilt, 
Pann auch durch Neublau, abgezpgenen Indig oder aufgelöſtes Berlinerblau 
(S. 1145) hervorgebradht werden. , Beim Stärken ungebleichter (areifer) Leinen 
fällt natürlich jeder -färbende Zufag weg; und man gebraucht 3. B. auf‘ 1000 
Ellen leichter Waare (Futterleinen), zu einmaligem Stärfen, 13 Pfd. Stärke, 
1 Pfd. Talg, ohne Zuſatz bon: Waths. Dagegen: pflegt man zu Fchwarzgefärb: 
tes Futterleinwand die. Stärfe . mit einem Blauholzabſübde ſtatt ‘mit. reinem 
Waffer zu verbünnen; auch fügt many, cdar biefe Waare gewöhnlich eine * 
ſteife Appretur erhalten foll,- Leim zu der Staärke (auf 1000 Ellen Leinw 
reihen 12 Pfd. Stärke, 2 Pfd. Leim, 114, Pfdb. Talg, der Abſud von- 4 Pfd. 
Blauholz zu einmaligem Stärken bin). 

Die geftärkten und wieder getrodneten Leinenwaaren werden, meiften- 
theils, nahdem man fie noch ein wenig feucht aus dein. Trockenhauſe 
genommen oder nöthigen Balls durch Einfprengen mit reinem Waſſer gelinde 
befeuchtet hat, as einer großen und ſchweren Mange gemangt (5, 1146, 
1147), wodurch fie einen milden Glanz und einen fauften, wellenartigen 
Schimmer (ſchwache Moirirung) -erhalten.. - Die Moirirung-fällt ſichtbarer 
aus, wenn man die Stüde wicht ausgebreitet (einfach liegend), fondern 
in halbe Breite doppelt zufammengelegt auf die Walzen. der Vrange auf: 
rollt (aufbäumt). — Oefters wird flatt der Mange die Kalander .(S. 
1148) angewendet, welche zwar den Faden ſtärker plattdrüdt, und dadurd 
dem Gewebe ein etwas gröberes Anfehen: gibt, aber zugleih einer. lofe 
gewebten Waare einen Schein von Dichtigkeit berſchafft, und einen für- 
fern Glanz; — fo wie nad Belieben eine ftarfe Moirirung, S. 1149— 
herborbringt. J 

Durch das Mangen, und noch mehr durch das Kalandern, gewinnt die 
Leinwand etwas an Länge, oft 3 bis 31, Prozent. — In Schottland ſoll 
man fih, um der weißen 2einwand einen eigenthümlichen graublauen Schim— 
mer zu geben, einer Kalander bedienen, an welcher die Metallwalze mit Zinn 
umgoffen it. — Die, befonders ſtark glänzenden, eigentliben Glauzleinen 
(welche roth, gelb, grün u. f. w. gefärbt zu fein pflegen) bearbeitet man mirht 
felten auf der (S. 1151) erwähnten Glättmafchine, obſchon die Kalander (in®: 
befondere die f. g. Glänzfalander, S. 1149) ebenfalls geeignet ift, den hohen 
Glanz zu erzeugen. | 

Eine nicht glänzende, dem Baden feine Nundung nit bemerkbar 
raubende, fanft gewäfferte (moirirte) Appretur wird mittelft der Schlag— 
mühle oder Stampflalander, Stoßfalander (beating  mill 
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beetling mill, 'beetling engine) *);; exveicht, deren MWefentliched in x 
dem beſteht. Dreißig ſenkrechte Stampfer aus: — — —E 
jeder 5 oder di, Buß hoch, 4 Zoll Breit, 4 Zoll dick, 22 bis 24 Pfund 
ſchwer, am untern Ende flach (jedoch mit abgerundeten Kanten) und fehr 
platt, find in unmittelbarer. Berührung mit einander fo angebrarht, daf 
ſie eine unnnterbrochene gerade: Reihe bilden, deren Länge demnachi 0 Fu 
beträgt. Unter: den Stampfern her erſtreckt ſich eime horizontal liegende 
hölzerne, 10%, bis 11 Buß lange, 18 Zollidide Walze, auf welder 12 
bio 18 Stück Leinwand. zugleih (nämlid 3: Stud: neben einander und 
4 bis 6 über: einander) feſt aufgewideltiwerden, ſo daß bie Bemwidelung 
etwa 1 Zell Dide hat. Eine zur Beinwandwaße‘ parallele, aber. höher 
als dieſe angebrachte Daumenmwelle hebt die Stampfer im regelmäßiger 
Reihenfolge 9 bis 10 Zoll hoch auf, und Täßt fie wieder fallen, fo daß 
fie auf die Leinwand fchlagen. Die Welle enthält‘ fiir jeden Stampfer 
zwei Däumlinge, welche einander diametral gegenüber‘ ftchen, Während 
einer bollen Umdrehung der Daumenmwelle wird. alfo ‚jeder. Stampfer zwei 
Mal gehoben, und es geſchehen 60 Schläge, ; wobei die Stampfer in 
nachſtehender Ordnung auf einander folgen: .1,.14,. 21,.6,.16, 26, 2, 
12, 22, 7, 17,27, 3, 13, 23, 8,:18,128,76, 14 24,:9,-.49, 239,5, 
15,:25, 10, 20, 305 — 1,11, 21,6, ae. (oder auch? -1,’ 16, 2,17, 
3,18,4, 19, 3, 20,6) '21, 7,,22,.8°23, 9,'28,.10,25;. 11, 26, 
12, 27, 13, 28, 14, 29, 15, 305 —.t1, 16,2, °. ...7,), und nie zwei 
im felben Augenblide von den Däumlingen ergriffen merden. Die Dau— 
mentvelle macht ungefähr 25 Umdrehungen in 1 "Minute, md “bewirkt 
dadurd; 1500 Schläge, 50 mit jedem Stampfer. Zugleich wird die 
Leinwandwalze langſam (Ein Mal in 6 Minuten) um ſich feldft gedreht 
und (2 Mal in 1 Minute) in der Richtung ihrer Achfe 4 Zoll weit hin 
und wieder her gefihoben, um die Wirkung der Schläge auf alle Theile 
der Leinwand gehörig zu verbreiten. Die Lehtere wird in’ nicht völlig 
getrodnetem Zuftande der Bearbeitung unterworfen, 2’ Stunden Tang ges 
ftampft, abgenommen und verkehrt (das innerfte Ende nach außen) aufs 
gebäumt, wieder 2 Stunden geftampft, u. f. w. bis (gewöhnlich nad 4= 
‚oder Hmaliger Behandlung) die Appretur faft vollendet iftz dann trodnet 
gan fie gänzlich, und bringt fie zuletzt noch auf 1 Stunde unter die 
Stampfer. Fe — 

Man hat die Wirkung der Stampfkalander durch eine Maſchine“) nach— 
zuahmen gefucht, an welder (ftatt der Reihe von Stampfern) Walzen mit 
ſtempelartigen Erhöhungen — bie alfo mittelft Drudes ftatt Stoßes wirken — 
angebracht find; bis jegr ift nicht bekannt, ob der Erfolg bei diejer Abänderung 


zufriedenftellend ausfällt. 


Die dur eine oder die andere‘ der bortrwaͤhnten Maſchinen appres 
tirte Leinwand wird nach der im Handel’ gebräuchlichen (für verſchiedene 


) Polytechn. Journal, Bd. 62, ©, 451. — Mittheilungen, Lief. 52, 
1847) ©. 369. — Mittheilnngen des Induſtriebereins für das 
önigreih Sadfen, 1842, Kief. 1, S. 25. 

+) Polytehn. Gentralbl. 1848, ©. 13. 
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Sorten fehr abweichenden) Art zufammengelegt, und endlich gepreßt, wozu 
man fi) einer ftarfen Schraubenpreffe (mit eiferner, 6 Zoll dieer, mittelft 
eines Hebeld umgedrehter) Spindel, oder einer hydrauliſchen Preffe be— 
dient. Es werden 24 bi8 32 Stück zugleidh in die Preffe eingelegt 
(nämlid 4 Stüd neben einander, und 6 bis 8 ſolche Schichten über 
einander, mit ziwifchengelegten glatten Bretern) und cin Paar Tage darin 
gelaffen, dann gebunden und wieder gepreßt. 


Fünftes Kapitel. 


Fabrifation der wollenen Zeuge *). 





Diefes Kapitel begreift die Verarbeitung der Wolle, Schaf wolle 
(laine, wool), welde an Ausdehnung und Wichtigkeit jene einiger an— 
derer, ebenfalls zur Weberei angewendeter, Arten von Thierhaaren in 
folhem Maße übertrifft, daß von Lebteren kaum eine kurze Erwähnung 
gemacht zu werden braudt, zumal fie im Wefentlihen der Wolle gleich 
behandelt werden. Es gehören dahin: a) Die Kafhmirmolle (pers 
fifhe und thibetanifhe Ziegenmwolle), nämlid das feine wollige Flaum— 
haar (Grundhaar) der Kaſchmir-Ziege, melde eine Raße der gemeinen 
Ziege ift. Diefes, von Farbe weiße, graue oder bräunlidhe, Haar mird 
den Thieren audgerupft, und ift, wie e8 nad) Europa kommt, nod fo 
ftarf mit grobem Haare gemengt, daß oft 1 Zentner rohes Material beim 
Sortiren und Reinigen nur 20 Pfund ſchöne Wolle gibt. Es wird ge- 
fümmt, wie Kammmolle zugeridtet und geiponnen, und das Garn daraus 
zu den echten orientalifhen (in Europa häufig nachgemachten) Shawls 
verarbeitet. Die Ziegen in Europa, fofern fie ganz im Freien leben, 
tragen in den Wintermonaten ein der Kaſchmirwolle fehr nahe kommendes 
Flaumhaar, weldes ihnen im Frühjahre von felbft ausgeht. b) Das 
Angora=- Haar (Kämelhaar, fälſchlich Kameelhaar genannt), 
fein, fchneeweiß, feltener grau oder ſchwarzz bon einer andern Ziegenraße, 
der Kämelziege oder Angoraziege, melde in Kleinafien zu Haufe if. Es 
fommt meift ſchon gefponnen nah Europa (Kämelgarn, Angora— 
garn, mohair) und wird Öfters zu balbfeidenen Stoffen als Einſchlag, 
zu feinen Umfchlagtüchern ze. verarbeitet. ch Das eigentlihe Kameel— 
haar, nämlih das Grunde oder Flaumhaar des Kameeld; bon grauer, 
ins Braune fallender Farbe; wird wie Kammmolle gefponnen und, jedoch 
felten, zu Bändern und anderen Geweben angewendet. d) Die Vigogne— 
wolle (von dem in Amerika einheimifhen Bicunna, Auchenia vicunna), 
fein und feidenartig glänzend, ift früher zumeilen zu Tuchen verarbeitet 
worden, fommt aber jegt in Europa faum mehr vor. e) Das Pakos— 
haar (alpaco), lang, braungelb von Farbe, gröber als die Vigegne- 
wolle, von dem Pako oder Alpafo, einer Abart des Lamd, in Amerika, 
wird — in England gleich Kammwolle verarbeitet und als Kette zu 


P6C. — und Gh. H. Schmidt, Praktiſches Handbuch des 
Wol»Manufafturmwefens. 2. Auflage, Weimar 1848. (Bd. 122 des 
Neuen Schauplages der Künfte und Handwerke.) 
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Thibets angewendet. FJ’ Rubbaar, meldes in den Gerbereien Beim 
Enthaaren der Häute abfällt, wird häufig zu groben Garne auf Hand 
rädern gefponnen und zu geringen Fußdeckenzeugen berivebt. ' Einer Alei- 
chen oder ähnlichen Anwendung iſt das gewöhnliche grobe Siegenhaar und 
das Haat der Pudelhunde fübig: 


Erfe Abtheilung 


Beſchaffenheit der Schafwwolle*). 


Das thierifche Haar überhaupt, und fo insbefondere die Schafwolle, 
ift der Subſtanz nad (mas chemiſche Belhaffenheit und Zufammenfekung 
betrifft) mit dem Horn -und den Klauen übereinftimmend. Hundert Theile 
rein gewaſchene Wolle beftehen aus 53.7 Kohlenftoff, 2.8 Wafferftoff, 
31.2 Sauerftoff, 12.3 Stiftoff. Ihr fpezififches Gewicht ift — 1.260 
(jenes des Waſſers — 1.000 geſetzt). Hinſichtlich feiner Struktur iſt, 
nad miktoſkopiſchen Unterſuchungen?“), das Wollhaar mit einem zarten, 
dichten, gleihartigen Stäbchen bon Hornſubſtanz zu vergleichen, welcheb 
keine Höhlung oder röhrenartige Bildung zeigt, und auf der Oberfläche 
mit quer oder ſchief laufenden (oft beräſtelten, gezähnten, wellenförmigen) 
vorſpringenden kantigen Streifen beſetzt erſcheint. Andere, ſehr zarte, 
Streifen laufen nach der Länge des Haares, und verleihen demſelben ein 
gleichſam kannelirtes Aeußeres“ Jene gröberen, wulſtigen Querſtreifen 
find die Urſache bon-der Rauhigkeit der Wollhaare, und begründen ihre 
Fähigkeit, fi zu filjen (feutrer, felting), d. h. fid, wenn fie witr 
durch einander Fiegen und einem mit fchiebender Bewegung verbundenen 
Drude unterworfen werben (befonders unter Mitwirfung von Wärme 
und Beuchtigfeit, welche das Haar erweichen, gefügiger machen), zu einem 
äußerft feit zufammenhängenden Körper (Filz, feutre, felt) zu verſchlin⸗ 
gen. Die gedadhten Querſtreifen oder Rippen find eine Folge der innern 
Struktur des Haared, welches wie aus trichterförmigen, mit der Spike 
nad dem Wurzelende 'geftellten, in einander geſchobenen Querfehichten jo 
zufammengefeßt ift, daß die Ränder diefer Schichten herborfpringen. Die 
Spike des Wollhaares erzeugt fih, menn fie ein Mal abgefhnitten iſt, 
durh das Wachsthum nicht wieder; fie ift daher nur bei der Wolle noch 
ungefhorener Lämmer vorhanden. Wlan bemerkt bier, daß nad dem 
Ende zu die Kannelirungen oder Längenftreifen allmälig verſchwinden, bie 
Zahl der Querftreifen, Rippen oder Wülfte ſich vermindert, und das Haar 
endlich eine feine, zarte, glatte (nicht Fannelirte) Spike bildet. Zede ein= 
jelne der tridhterartigen Querſchichten befteht aus zarten Wafern, melde 
firablig von innen nad außen und aufwärts laufen, und unten, in 
der Spike der Trihterform (melche zugleich in der Achfe des Haars liegt) 
zuſammenſtoßen. Diefe Baferbildung fcheint die Kannelirung der Ober: 


) XZerminologie der Chafzudht und Wolltunde. Bon E. Er. W. Jeppe. 
NRoftod, 1847. 


**) Mittheilungen für Gewerbe und Handel. Praa. 16. Heft, 1836. 
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fläche zu erzeugen, - und macht es möglich, daß einzelne Wollhaare fih an 
ber- Spike fpalten ‚oder wohl gar pinfelartig auflöfen. Durch theilmweife 
Irennung. der‘ Bafern, und dadurch  erfolgende Auftreibung einzelner 
Stellen des: Wollhaars.entftehen Knoten, welche bei häufigem Vorkommen 
Ungleichheit der einzelnen Haare und der Wolle im Ganzen zur Bolge 
haben. Alle Wolldaare find mefentlih gleih gebaut, aber ihr äußerer 
Charakter (der fi großentheild ſchon durch das Anfehen und durd) dad 
fanftere oder rauhere, barjchere Anfühlen Fund gibt) wird bei den ber— 
fhiedenen Sorten durd das Ueberwiegen und die Modififationen einzelner 
ihrer Eonftituirenden Theile beftimmt. So find die Querftreifen oder 
Mülfte entweder rechtwinkelig gegen die Mchfe des Haars, oder fie bilden 
fheinbar eine Schraubenlinie auf der Oberflähe des Haars; entweder 
find fie einfach, von einander abftehend, oder fie verfließen theilweife mit 
ihren Rändern; oft bilden die verfließenden Wülfte fhuppenartige Vers 
einigungen, andere Male dagegen ein gleihförmiges Netzz die Wülſte find 
bald glatt, bald mwellenförmig mehr oder weniger tief eingefhnitten; mand= 
mal fpringen fie wenig, manchmal ſtark und ſcharf hervor; u. f.w. Die 
feinen Längenftreifen oder Kannelirungen find entweder gerad oder wellig, 
im Uebrigen mehr oder minder zart, gedrängt oder entfernt ftehend, tief 
ober flach. Im Querfchnitte betrachtet, befikt das Wollhaar eine runde 
liche Geftaltz jedody ift daffelbe nie Freisrund oder oval, jondern an einer 
Seite oder an mehreren Seiten etwas flad gedrüdt und oft fo ſehr ab— 
geplattet, daß es bandförmig wird und fih rinnenartig (ähnlid den 
Baummwollfafern, &. 1063) zuſammenrollt. Der Durchmeſſer der Woll— 
haare. it fehr verfchieden; 0.00040 und 0.00290 (Yasoo Und Ys45) Parifer 
Zoll fcheinen als die äußerften Grenzen angefehen werden zu können. — 
Das Schaf bietet, gleich allen anderen Hausthieren, unter berfdier 
denen Verhältniffen des Klima, der Nahrung und Wartung eine Menge 
Abweichungen dar, welche den Körperbau u. f. w., hauptſächlich aber aud) 
(mas bier allein in Betrachtung Fommt) die Beichaffenheit der Wolle be= 
treffen. Man kann am füglichiten ſämmtliche Schaf-Raßen unter zwei 
Hauptgattungen bringen: das Höhe- oder Landſchaf, mit Fürgerer 
(höchſtens 9 oder 10 Zoll, meift unter 6 Zoll und bis zu 1? Zoll 
herab meſſender), bald grober bald feiner, mehr oder weniger gefräufelter 
Wolle; und das Niederungsfhaf, deffen Wolle von 7 bis zu 15, 
18 und ſelbſt 22 Zoll Länge erreicht, meift grob und mie gefräufelt, 
fondern nur ſchwach mellenartig gelodt, beinahe mie eigentlihes Haar 
ſchlicht oder gerade ift. 

Zu der erften Hauptgattung gehören das deutfhe Landſchaf, 
das ſpaniſche oder Merino-Schaf, und die durch Paarung diefer 
beiden Raßen bervorgebenden veredelten Schafe. Die Wolle des gemei— 
nen deutſchen Landſchafes (Qand wolle, laine indigene) ift, wenige Aus— 
nahmen abgerechnet, arob, nicht ſtark gefräufelt, fondern nur mit wenigen 
und unregelmäßigen Biegungen verfehen (baarähnlid), troden und ſpröde. 
Die Wolle des fpanifhen Schafes (Merinomolle) dagegen ift weit 
feiner, mit vielen Fleinen, vegelmäßigen und gleichen Bögen gekräufelt, 
fanft und fett angufühlen, elaſtiſch und feſt, mithin zu feineren Stoffen 
geeignet und bon höherem Werthe. Man hat aber unter den Merinos 
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felbft wieder zwei Stämme oder Raßen zu unterſcheiden, nämlich die 
Elektoral-Raße, worunter fih die feinwolligften Thiere finden, mit 
fanfterer, gefchmeidigerer, aber weniger dicht ftehender Wolle, deren Schweif- 
fett ölig und durd Wafchen leichter fortzufchaffen iftz und die Negrettis 
oder Infantado-Raße, deren Wolle meiftend weniger fein, fanft und 
gefhmeidig als die Eleftoralivolle, mit einem zähen, den Staub und 
Schmutz feſt bindenden, in der Wäſche ſchwer auflöslihen Schweißfette 
durhdrungen ift, aber auf dem Bließe dichter ſteht, fo daß diefe Raße 
einen größern Wollertrag liefert. Was öfters mit dem Namen Esku— 
rial bezeichnet wird, ift Feine eigene Naße, fondern ein Eleftoral= Schaf 
mit wollreicherem Vließ, welches durch diefen einzigen Umftand dem Negretti— 
Schafe näher fteht. Die veredelten Schafe werden durch Paarung 
deutſcher Landſchafe mit Widdern von rein fpanifcher Zucht erzeugt; und 
die Veredelung kann, durch fortgefegte Paarung der hieraus entſpringen— 
den Abkömmlinge (Meftizen, Metis) mit Elektoral- oder Negretti= 
Middern, nad und nad) fo weit getrieben werden, daß in der fechsten, 
fiebenten oder adten (ausnahmsweiſe fogar ſchon in der vierten oder 
fünften) Generation kein Unterſchied mehr zwiſchen der veredelten Wolle 
und der Wolle von Original-Merinos vorbanden iſt. 

Eine fo volfommene Beredlung kann nie erreicht werben, wenn man 
ftatt der Widder von rein fpanifcher Abkunft nur Meftiz» Widder zur Zucht 
anwendet. Man bat auc häufig die Wolle von Negretti= Heerden durch Ber: 
milhung mit Eleftoral:Widdern veredelt, und ſo eine Mittel-Raße (deutſche 
Merinos) zu Stande gebradt, welche in den vorzüglichen Eigenfchaften der 
Wolle die Gleftoralfchafe erreicht, und im Hinfiht des Wollreichtbums der 
Bließe wenig unter der Negretti-Raße ſteht. 


Zu der Gattung des Niederungsfhafes gehören das engliſche 
langwollige Schaf (Zeicefter= oder Diſhley-, Lincoln-, Tees— 
water und Romneh-Marſh-NRaße); das Marſchſchaf in den 
Marfchgegenden an der untern Elbe und Weſer (Mefermolle, x.); 
das Haidfhaf (die Haidſchnucke) im Lüneburgiichen, in Oftfriesland, 
u. f. w. (Haidwolle); das Zackelſchaf in lingarn (Zadelmwolle). 
Die Verſuche, das Haidfhaf und Zackelſchaf durch ſpaniſche Widder zu 
zu beredeln, find fehlgeichlagen. — r 

Die ſtark gefräufelten feinen MWollforten (der fpanifchen und ver— 
edelten Schafe) ftchen auf dem Körper des Thieres nicht vereinzelt ſon— 
dern in Büſcheln (Bündelden) von oft 100 und mehr Haaren vers 
einigt, indem die Haare eines jeden ſolchen Büſchels fih an einander 
lehnen und zufammenfchließen, wehr oder weniger mit ihren Kräufelungen 
(Bögen) in einander greifen. Sind die Bündelchen deutlid von ein— 
ander gefondert, fo nennt man fie Stränge, und die Wolle heißt dann 
aefträngt Zumeilen find die Stränge vermittelft eines zäben, Flebrigen 
Scweißfettes ziemlich feſt zufammengellebt, und erhalten dadurd ein 
fadenartiges Anfehen; diefe fehlerhafte Beichaffenheit der Wolle wird durd) 
die Ausdrüde Zwirn, Zwirnen, zwirnig bejeidne. Am gemöhn- 
lichften erfcheint eine Anzahl Bündelden durd) loſen Zufammenbang zu 
einem größern Büſchel vereinigt, meldyes alsdann ein Stapel (meche, 
staple) aenannt wird, wiewohl man nicht ſelten diefen Ausdruck zur 
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Bezeichnung des Wollwuchſes überhaupt anwendet, und in diefen Sinne 
bon hohem oder niedrigem, dichtem, Blarem, verworrenem Stapel xc. ſpricht. 
Bei feiner, gleichartiger Wolle pflegen die Stapel Flein, niedrig (furz), 
rund, geſchloſſen (aus eng zuſammenliegenden Haaren gebildet) und ftumpf 
(nicht pfriemenartig zugefpigt) zu fein. Behler in dem Stapelbau (der 
Stapelung) find das ſchon erwähnte Zwirnen, mweldes am öfteften 
bei fehr feiner Wolle vorfommt; das Vorhandenſein Eleiner, leiht ab— 
reißender Knoten an den Spiken der Stapel; ein zu feiter Zuſammen— 
bang der Haare, wobei fie fih nur mit Anftrengung aus einander trennen 
laffen (filgende Wolle). | j 

Die Gefamntheit der auf dem Körper eines Schafes befindlichen 
Wolle wird das Bließ, Fließ (toison, fleece) genannt. Man Iegt 
großen Werth darauf, daß das Bließ ausgegliden, d. h. daß die 
Wolle in den verfhiedenen Haupttheilen defjelben nit von zu ungleicher 
Beſchaffenheit fei, miewohl jeder Körpertheil Wolle von anderer Länge, 
Beinheit u. f. w. trägt (f. unten). Ein Behler, oder wenigftens ein den 
Werth der Wolle vermindernder Umftand ift es, wenn darin lofe anhän— 
gende, kurze, weiße, glänzende, ungekräufelte Haare (Stihelhaare) 
oder ähnliche lange, grobe, in der Haut feftfigende Haare (Sundshaare, 
Ziegenhaare, falſche Haare, jarre, dog-hair), welche beim Fär— 
ben die Barben nidt annehmen, vorkommen, Ein dichter (gedrängter) 
Stand der Wollhaare vermehrt nit nur das Gewicht des Bließes (den 
MWollertrag bon einem Thiere), fondern trägt auch mefentlich bei, die 
Molle reiner zu erhalten, indem er das Eindringen von Staub und 
Schmutz erfhwert. Nach einer in diefer Beziehung angeftellten Unter— 
ſuchung wachſen auf 1 Wiener Quadratzoll Hautflähe von 5000 bis zu 
48000 Wollhaare. Reinheit des Vließes von allen nicht naturgemäß zur 
Wolle gehörigen Körpern muß durd angemeffene Pflege der Schafe er- 
reiht werden. Der unbermeidlid fi in die Wolle fegende Staub läßt 
ſich durch das Waſchen vor der Schur entfernen; dagegen find Kletten u. 
dgl., ferner Fleine Theile von Heu und Strob, weldye bei unvorfidtiger 
Stallfütterung in das Bließ fallen und darin figen bleiben, theild gar 
nicht, theild nur mit großer Spwierigfeit zu befeitigen, - und folde fu ts 
terige Wolle verliert daher bedeutend an Werth. Gelbe Wolle, 
melde entfteht, wenn wegen Mangels an binlängliher Streu ein Theil 
des Vließes durch den Urin und die Erfremente gelbgebeigt wird, nimmt 
nicht gehörig die Farben an, und ift zu feinen Fabrikaten untauglid). 

Die Wolle zeichnet ſich durch die Fähigkeit aus, beim Verweilen in feuch— 
ter Luft eine ſehr anfebnlihe Menge Wafferdunft einzufaugen und dadurch 
entiprehend an Gewicht zuzunehmen, obne deshalb eine feuchte Befchaffenbeit 
im Anfühlen zu verrathen. Diefe "Wafferanfaugung dauert lange Zeit fort, 
bis fie ihren höchſten Grad erreicht bat, und eben fo langſam gebt dann, in 
trodener Zuft oder ſelbſt bei künſtlicher Erwärmung, die Wiederaustrodnung 
von Statten. Es find Beobadtungen befannt, wonad 954 Gramm reinge: 
wafchene und gefämmte Wolle, welde bereits 145 Gr. (= 15.2 Prozent) 
Feuchtigkeit enthielten, in einem Gefäße über Waffer aufgehangen binnen 41 
Tagen ihr Gewicht auf 1201 Gr. vermehrten, und bei Ablauf diefer Zeit noch 
immer im Begriffe waren an Gewicht zuzunehmen. Es waren folglich wäh— 
rend 41 Tagen 247 Gr. Feuchtigkeit zugetreten, und die Wolle enthielt als: 
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dann 809 Gr. abſolut trockenes Haar mit. 392 Gr. Waſſer verbunden, von 
Letzterm alfo 322/, Prozent des Geſammtgewichts, ohne fühlbar feucht zu ‚er: 
fcheinen. — Unter den gewöhnliden Umſtänden ‚enthält lufttrodıne Wolle 
durchſchnittlich 14 bis 15, Prozent Feuchtigkeit. 

Der Werth, und die techmiſche Brauchbarkeit der Wolfe hängt von 
vielen Eigenſchaften derfelben ab, über welche das Wichtigſte im Folgen— 
den zufammengeftellt. it: - 

1) Farbe. — Die natürliche Farbe der Wolle ift in der Negel die 
tveiße, welche aber in dem rohen Dließe oft in bedeutendem Grade vers 
ändert erfceint. Der fettige Schweiß des Thieres färbt die Wolle mehr 
oder weniger gelblich, und außerdem find — abgeſehen von zufälligen 
Örtlihen Unreinigfeiten — befonders die Spiken der Stapel mehr. oder 
weniger mit Staub und Schmuk beladen, fo daß nicht felten, das Bließ 
äußerlih braun oder faft ſchwarz ausfieht. Je zäher (pechartiger) das 
Schweißfett ift, defto mehr dient es, den anfliegenden Staub zu befeftigen. 
Unter den deutfhen Landfchafen, und Haidfchafen Fommen folde mit grauer, 
brauner, ſchwarzer, gelblier und röthlicher Wolle vor; gegen das Ganze 
gehalten ift aber farbige Wolle eine Ausnahme, 

2) Glanz. — Bür die Verarbeitung der Wolle zu manden Stoffen 
ift ein ſtarker natürliher Glanz derfelben eine fehr geſchätzte Eigenſchaft, 
welche nicht immer in Begleitung der größern Feinheit angetroffen wird, 
vielmehr zumeilen gerade in mittelfeiner und jelbit grober Wolle vorfommt, 
und mit der fogleih zu erwähnenden dritten Eigenfhaft im Zufammenz 
hange ſteht. | ee. 

3) Sanftheit (Milde, Zartheit, Weichheit, Seidenartigkeit) 5. die 
Eigenfhaft der Wolle, beim Befühlen in. den Bingerfpigen eine Empfin— 
dung zu erweden, wie man fie, beim Angreifen von Baumwolle oder, ge— 
zupfter Seide hat. Im ausgezeichnetſten Grade wird diefe Beſchaffenheit 
an der Eleftoralwolle gefunden; doch ift auch manche gröbere Wolle ber— 
bältnigmäßig ſanft vder mild, mogegen öfters feine Sorten veredelter 
Wolle an einem auffallenden Mangel in diefer Beziehung leiden. Die 
natürliche Milde der Wolle, melde eme Folge von der großen Gfätte 
und Biegſamkeit des,einzelnen Haares if, und den daraus berfertigten 
Babrifaten einen eigenthümlichen angenehmen Griff verleiht, ift aus letz— 
term Grunde eine, fehr wichtige Eigenfhaft, um. deren willen nicht felten 
eine weniger feine (meniger bünnhaarige) Wolle den Rang vor "einer 
feinern getvinnen. ann. Das Gegentheil der Sanftheit ift das Harte, 
Barſche, Stroffe, Rauhe. 

4) Kräufelung. — Es iſt bereits (S. 1235) angegeben worden, 
daß die gefräufelte Geftalt eine Eigenthümlichfeit bei der Merinowolle 
(fomit audy der veredelten Wolle), in weniger ausgezeihnetem Grade bei 
der Landwolle if, hingegen den langen Wollen der englifchen Leicefter= 
Raße ꝛc. der deutichen Marſch- und Haidfchafe, fehlt. Diefe Bildung bee 
fteht darin, daß das Haar in mehr oder weniger Fleinen Bögen wellenartig 
gekrümmt ift. Die Anzahl folder Bögen auf einer beftimmten Länge 
wählt im Allgemeinen mit jleigender Beinheit der Wolle; fie beträgt von 
10 oder 12 bis zu 30 oder 32 auf 1 Zoll (vheinl.), wobei, um einem 
Mifverftändniffe zu begegnen, bemerft werden muß, daß die Zählung der 
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ögen auf bie Art bewerkſtelligt wird, wie" dies nachſtehender Figur ohne 
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Zr Wrrarseitiong auf Die Feitften Luce tteh, in Wepiehung auf diefe 
Eigenfchaft, am meiften eine ſolche Wolfe geſchäht, welche flache und 









ſchmale Bögen zeigt, , alfo Elein und ſchwach nefräufelt if. Hohe und 
ſchmale Bögen (kleine und ftarfe Kräufelung), fo wie breite Bögen (groß 
oder grob gekräufelte Geftalt) ſieht man Meniger gern; Lehtete fon 


darlm, weil fie immer ein Zeichen von geringerer Feinheit ded Haares 
find. " Iedenfalts follen die Bögen in der gaugen Länge des Haars (etwa 
I der Spike, wo fie größer zu fein pflegen) einerlei Geftalt 
und Größe haben; wenn in diefer Hinficht Unregelmäßigfeiten vorhanden 
ind, oder gar gefräufelte und ſchlichte Stellen‘ mit einander abwechſeln, 
verliert die Wolfe an Werth. ie BR 
5 Feinheit. — Man verfteht hierunter die Dicke oder den 
Durchmeſſer des Wollhaars. Je feiner (Sinner) daffelbe ift, deſto größe- 
ren Werth, befigt — alles Uebrige gleich geſezt — die Wolle, nicht nur 
Weil die Feinheit des Haats an fi. in Betrachtung Fommt, fondern weil 
auch ‚andere vorzliglide Eigenſchaften hauptfählich bei feiner Wolle anges 
offen, werden. Die erfahrungsmäßigen Außerften Grenzen der Feinheit 
And nat (@. 1236) angegeben. Es muB aber bemerkt‘ werden, daß 
die Haare in einem und dem nämlichen Vileße hicht nur, fondern auch 
in der Wolle von dem nämlihen Körpertheile, ‚eines Schafes, ja fogar 
indem nämlihen Flock oder Stapel,, von, verfchiedener Die find. 
Um die Begriffe im dieſer Beziehung fefter zu ftellen, feien bier einige 
Refultate von mitroffopifhen Meffungen  mitgetbeilt: Gleftoral: Wolle 500 
Bis 11405 Negretti- Wolle 550 Bis 9605 böhmiſche Meftizen: Wolle 630 bis 
13403 Schottifche Tuchwolle 930 bis 1780; Leiceiter: Wolle vom Bode 1200 
bis 1470, vom, Wutterfchafe 1040 bis 16453, vom, Lamme 860. bis. 14505 
ungariſche Zadelmolle 755 bis, 2520; Leicefter: Wolle, vom Bode, und zwar: 
vom Blatte 1185 bis 1475, vom Halfe 900 bis 1280, vom Scheitel 720 bis 
1160, vom Naden 960 bis 1290, vom Rüden 920 bis 1350, vom Bauche 
920 bis 1430, von den Füßen 930 bis 1330, von der Schwanzwurzel 1160 
tie 1730, u. f. w. (Die Zahlen find als Milliontel des Pariſer Zolls zu 
verftehen). Ahibetanifche Ziegenwolle (S. 1233) mißt: das feine oder Flaum: 
Haar 500 bis 660, das grobe Haar 1010 bis 2920. j 
Siernach kann ſchon einleuchten, daß. zur praftifhen Schätzung der 
Beinheit einer Wolle die direkte Meſſung der Dide einiger daraus ges 
wählter Haare nicht ‚der geeignete Weg if, wenn man. auch unberüds 
ſichtigt laffen wollte die Koftbarfeit der dazu nöthigen Inftrumente und 
‚die Schivierigteit ihrer Behandlung für Jeden, der nicht in phHfifalifchen 
Beobachtungen geübt iſt. Alle bisher erfundenen Wollmeffer (Erio- 
meter) haben daher. wenig. oder feinen Eingang. gewonnen. 
Gleichwohl möge bier, da der Gegenftand von Intereffe ift, diefer ver— 
ſchiedenen Inſtrumente unter den Namen ihrer Erfinder in Kürze gedacht 
werden: 1) Dollond’,. Der Dollond’she Wollmeffer beftebt aus einem 
'zufammengefesten Mikroſkope, vor deffen Objektivlinfe ein Zerftreuungsglas 





*) Polntehn. Journal, Bd. 24, ©. 424. 
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(Hohlglas) angebracht iſt; und dieſes ift mittelft eines durch feinen Mittel: 
punft gehenden geraden Schnittes in zwei gleiche Hälften getrennt, welche ſich 
neben einander (in der Richtung des Schnittes) verfchieben laffen, Diefe Ber: 
fhiebung gefchiebt durch eine feine Verzahnung, und wird mittelft eines Nonius 
bis auf Yg0 Zoll (engl.) genau gemeffen. Ein Wolhaar wird vor dem Ser: 
ftreuungsglafe fo ausgefpannt, daß e8 rechtwinklig gegen den Schnitt fteht. 
Wenn man durch das Mifroftop blidt, erfcheint das Bild bes Haares 
50fach vergrößert, und zwar it diefes Bild einfach, wenn die Hälften bes 
Glaſes unverfhoben find. Verſchiebt man aber dann die Theile des Glafes, 
fo erfcheinen zwei Bilder neben einander, und bie Berfhiebung beträgt genau 
fo viel als die Breite des einfachen Bildes (d. h. ald der 50fadye wirkliche 
Durchmeſſer des Haars), wenn man die Hälften bes Glafes fo ftellt, daß die 
beiden Bilder ohne Zwiſchenraum, aber auch ohne ſich theilweife zu deden, 
neben einander erfcheinen. In diefem Zuftande wird die Größe der Verſchie— 
bung auf dem Nonius abgelefen. Jeder Theil des Letztern (= Y/a00 engl. Zoll) 
brüdt bierbei */g00 : 50 — oo engl. Bol (— Yıosse Parifer Bol — 1/ysgg 
hannov. Zoll) aus, und wird 1 Grad genannt. Wolle, welde am Griometer 
z. B. 5 Grad zeigt, bat alfo 0.0005 engl. Zul (= tyız, oder 0.000469 Par. 
Zoll — !/9,5 oder 0.000522 bannov. Zoll) im Durdmeifer. Das Inftrument 
ift nicht befonders fhwierig zu handhaben, gibt genügend ſeine Abjtufungen 
des Mafes an, und erfüllt wohl überhaupt den Zweck eines Wollmeffers jo 
gut, ald nur irgend erwartet werden fann. — 2) Daubenton. Auch bier 
geihiebt die Meffung unter dem Mikroffope, aber vireft mittelit eines Glas: 
mifrometere. Auf einem, im Brennpunfte des Mikroſkopes angebradten, 
polirten Gfasplättchen find nämlich mittelft des Diamants rechtwinkelig fi 
durchkreuzende Parallellinien gezogen, welche genau 0.1 Parifer Linie von ein: 
ander abjteben. Das Mifroftop bewirkt eine 14fache Vergrößerung der Ob- 
jette, welche man dadurdy betrachtet; jedes der Pleinen Quadrate auf dem 
Glasplättchen bedeutet alfo 1/,,, Linie oder Yıoso Zoll; und ein Wollbaar, 
welches beim Befehen durch das Inftrument 2 Theile oder Quadrate des Mi: 
Prometers bededt, bat mithin /,, Linie vder !/g4 Zoll (— 0.001190 Zoll) im 
Durchmeſſer. Diefer Apparat ift nicht geeignet, feine Wolle mit Schärfe zu 
meffen, indem 3.3. ein Haar von 0.0005 Zoll Dide nur etwa 5/, eines Mifro: 
meter: Tbeiles bededt, und alle Pleinen Abftufungen nad dem Augenmaße ge: 
ſchätzt werden müffen. — 3) Zerebvurs. Gin Wolhaar wird fchrauben: 
artig um eine ftählerne Nadel gewidelt, worauf man die (dicht neben einander 
liegenden) Windungen auf einer gegebenen Länge zählt; diefe Länge, durch bie 
gefundene Anzahl dividirt, gibt den Durchmeffer des Haare. Näheres über 
die Konftrußtion des Apparates habe ich nicht auffinden können; aber es ift 
gewiß, dab die Anwendung dejfelben auf bedeutende praftifhe Schwierigkeiten, 
befonders bei feiner, zarter Wolle, ftoßen wird. — 4) Voigtländer’). 
Zehn Wollhaare werden parallel neben einander in einer meffingenen Gabel, 
unter einem zufammengefegten Mikroffope, aufgefpannt, dann in der Mitte 
ihrer Zänge, durch eine eigene Borrihtung, bis zur Berührung an einander 
gedrüdt; endlich mißt eine Mikrometerfhraube die Breite dieſes aus zehn 
Haaren beftehenden Bändchens in heilen, welche 14,00 des Wiener 3018 be: 
tragen. Daß gefundene Maß gibt, durch 10 dividirt, die (durchſchnittliche) Dide 
des einzelnen Wollhaars. Eben diefer Umftand, daß das Refultat ein Durd: 
fhnitts: Maß der (mehr oder weniger von einander verfchiedenen) Haare ift, 
kann als ein praftifcher Vorzug des Inſtrumentes gelten, weil jeder einzelne 
Verſuch eben fo viel feifter, als zehn Berfuche mit dem Dollond'ſchen Eriometer. 
Allein das Auffpannen der zehn Haare ift mübfelig und zeitraubend, und beim 
MAneinanderdrüden derfelben Bann es Teicht gefchehen, daß fie nicht alle in 


) Karmarſch, Medanif, ©. 115. 
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gleicher Ebene bleiben, wodurch ſich ein zu Pleines Maß ergibt. Uebrigens ift 
jeder Pleinfte Theil, den die Mifrometerfchraube angibt (1/,,., Soll), auf das 
einzelme Haar bezogen, S #/s4000 Wiener Zol = engl. Boll, oder 
wenig über 1/, Grad des Dollond'ſchen Eriometers. — 5) Sfiadan’). Ein 
einzelnes Wollhaar wirb zwifchen zwei metallene Baden gebracht, welche das 
Maul einer Pleinen Zange bilden. Einer diefer Baden ift mit einem doppel⸗ 
ten Fühlhebel verbunden, deſſen Zeiger auf einer bogenförmigen Stale vie 
Größe der durch das Haar bewirkten Oeffnung der Zange 2000fad vergrößert 
angibt. Ein Skalentheil ift — 1/,, engl. Zoll, drüdt alfo 0.000041 Bol oder 
%/;o Grad nad Dollond aus. Theoretifch betrachtet ift diefer Wollmeffer fehr 
vorzüglich; bei der Ausführung fcheint er einen Grab von Genauigkeit in der 
Bearbeitung zu erfordern, auf den man nicht oft wird rechnen Fünnen. — 
6) Grawert. Auch bier ift eine Art Pleiner Zange vorhanden, deren Oeff⸗ 
nung ſo regulirt wird, daß ſie eben der Dicke des Wollhaares gleichkommt, 
wobei dann ein Mikrometer-Apparat die Größe dieſer Oeffnung anzeigt; aber 
die Konſtruktion ſowohl als die Gebrauchsart ift anders als bei dem Skiadan'⸗ 
ſchen Wollmeffer. Das Maul der Zange befteht aus zwei Baden von Perlen. 
mutter, Meffing oder Stahl, und wird dur Umdrehung einer kleinen Schraube 
geöffnet und gefchloffen. Die Ganghöhe des Schraubengewindes beträgt genau 
1 Parifer Linie, und um foviel öffnet fi demnach die Zange durch eine volle 
Umdrehung der Schraube. Auf dem Kopfe der Leptern befindet ſich ein langer 
Zeiger, für welchen am Geftelle ein in 40 Theile (Grade) getbeilter Grad» 
bogen vorhanden ift. Diefer Bogen beträgt den 2öften Theil des Kreifes, 
welchen bie Zeigerfpige durchlaufen würde, wenn man die Schraube Ein Mal 
ganz herumdrehte; mithin zeigt jeder Grab !/yoo Umdrehung oder !yyoro 
Par. Linie Deffnung der ange an. Die Führung des Beigers gefchieht mit. 
telft einer mit ihm verbundenen Schraube, weldye bei einer jeden von ihr boll« 
braten Umbrehung genau den Zeiger um 1 Grad der &fale fortrüdt. Diefe 
Schraube trägt eine Pleine Iheilfcheibe, an welcher die Zehntel einer Umdrehung 
abgelefen werden fünnen. Jedes Zehntel entfpricht, nah dem Obigen, einer 
Bewegung des Zangenmauls, welche 0.0001 Par. Linie oder 2/0000 Bol be: 
trägt, etwas weniger als ?/,, Grad Dollond. Die Grawert'ihen ganzen Grabe 
find alfo nahe in dem Berhältniffe von 11:10 Ffleiner, als die Dolond’fchen. 
Die urfprünglihe Gebraudsart des Gramwert’fchen Wollmeffers war folgende: 
Gin Haar wurbe, horizontal ftraff ausgefpannt, an zwei ungefähr 1%, Zoll 
von einanber entfernten Punkten in zwei Pleinen Klemmen oder Federzängel⸗ 
chen befeſtigt, welche Letzteren links und rechts neben der zum Meſſen beſtimm⸗ 
ten Zange auf ſenkrechten, ſehr biegſamen und elaſtiſchen Stielen ſtehend 
angebracht ſind. Man ſetzie dann durch Schnellen mit dem Finger die Klem⸗ 
men in ſtark zitternde Bewegung, wobei das eingeſpannte Wollhaar in ber 
Rihtung feiner Länge ofzillirte; ſchraubte die Zange zu, bis das Haar darin 
eingeflemmt folglih an der Bewegung gehindert wurde; drehte nun langfam 
verkehrt, bis das Haar wieder frei wurde und von Neuem zu ofzilliren an« 
fing; und beobadtete den im dieſem Augenblide Statt findenden Stand des 
Zeigers fowohl als der Theilſcheibe auf der Führungsfhraub. Da bie 
Schwingungen des Haares in dem Augenblide wieder beginnen mußten, wo die 
Deffnung ber Zange feinem eigenen Durchmefjer gleich geworden war; fo gab 
bas Maß der Zangenöffnung aud die Dide des Haard an. — Später ift 
die Geftalt der Zangenbaden und die Art des Verfahrens abgeändert worben. 
Nun wird das Wollhaar, indem man e8 zwifchen den zwei Klemmen aus 
fyannt, von oben ber auf das gefchloffene Maul der Zange gelegt, und dann 
die Letztere durch Umdrehung der Führungsſchraube langſam geöffnet; in dem 





) Weber's Zeitblatt für Gewerbetreibende, 4. Band (Berlin, 1831), ©. 137, 
145 (ohne Abbildung), 
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Momente, wo die Defiming dem Durchmeſſer ‚des: Haars \gfeich wird, ſchlüpft 
dieſes zwifchen den, Baden durd, und, man lieſet das Ma$ ab. Die Konſtruk⸗ 
tion und der Gebrauch, dieſes Wollmeſſers find mit. vielem Scarffinne ausge: 
dacht; die Anwendung deſſelben geht leicht und ſchnell von Statten ; aber ba 
Alles auf die genaue Ausarbeitung des Zangenmaules und der Pleinen 
Schraube, welche unmittelbar die Zange fchließt, ankommt, fo werden im der 
Ausführung Unrichtigkeiten don einiger Größe Faum zu vermeiden fein. Dazu 
Fommt, daß bei der zweiten (neuern) Art des Berfahrens das Haar früher 
oder fpäter durchſchlüpft (alfo fheinbar feiner oder gröber ſich darſtellt), je 
nachdem es jtärfer oder ſchwächer angefpannt iſt. 7) Köhler‘). Bon ber 
in heißem Geifenwafler reingewafcenen, wieder getrodneten und vorfichtig 
ausgefämmtn Wollprobe werden hundert Haare abgezäblt, die man dann 
parallel neben einander in ein Büſchel zufammenlegt. Dieſes Büſchel legt 
man mit dem mittlern Theile feiner Länge in einen Bleinen an dem Woll— 
meffer befindlichen metallenen Kajten, in welden von oben ber ein mit 3 Pfd. 
Gewicht beſchwerter gabelfürmiger Schieber eintritt, um die Wolle zu umfaffen, 
einzufchliegen und, mit Eonftantem Drude zufammenzupreffen. Je feiner bie 
Wolle if, dejto tiefer kaun der Schieber berabfinfen; fein Stand gibt aljo 
das Mittel an die. Hand, wodurd ber von verfchiedenen Wollforten in dem 
Inftrumente ausgefüllte Raum, oder die Feinheit ihres Haares verglichen wer: 
den kann. Der als Zeiger dienende lange Arm eines Fühlbebels zeigt auf 
einem Gradbogen die nterfchiede im Stande des Sciebers 60fach vergrößert, 
Der Bogen enthält 20 Grade, jeder in Viertel untergetheilt, 1 Grab am 
Köhlerihen Wollmeffer, eutſpricht ungefähr 1%, Grad nad Dollond, Unvoll⸗ 
kommenheiten dieſes Inftrumentes find: daß das Abzählen und Zufammen: 
ordnen von 100 Haaren beſchwerlich und zeitrambend ift, daß harte und weiche, 
ſchwach und ſtark gefräufelre Wolle nicht in gleichem Grade durch einerlei 
Gewicht zufammengedrädt iverden, endlich daß die vielleicht bebeutende Un» 
gleichheit der Haare nicht angezeigt wird, — 8) Young’). Die Einrichtung 
berubt auf der Erſcheinung der farbigen Kreife, welche. fihtbar, werden, wenn 
man durch eine aus feinen Körnchen oder Fäſerchen beftehende Körpermaffe 
auf eine Lichtflamme ſiehtz und auf der Beobadytung, daß diefe Ringe einen 
befto größern Durchmeſſer haben, je feiner jene Körpertheilchen find. Young 
fest, auf Verſuche geftüßt, 1 Grad an feinem Griometer — Yassoo engl, Boll, 
alfo — !/,, Grad Dollond. 

In der Proris, Ivo ıdie Anwendung aller Arten: von: Wollmeffern in 
der Negel mit zu viel MWeitläufigfeit verbunden iſt (zumal, ums eine 
zuverläffige Mitteljahl für die Feinheit zu erhalten, ziemlich viele, Mief- 
fungen mit verfdiedenen Haaren jeder Probe vorgenommen werden müß- 
ten), bedient man ſich gewöhnlih nur folgender zwei Mittel, um die 
Feinheit der Wolle zu ſchätzen oder zu bergleihen, Das erſte Mittel ift 
das. Augenmaß, indem ‚man. entweder die Wolle im Stapel forgfältig 
befiebt, oder einzelne Haare ausgeftredt auf feines ſchwarzes Tuch oder 
ſchwarzen Sammt legt und fo betraditet. Bei der Anwendung des Tek- 
tern Verfahrens läßt fid) erkennen, welche von zwei einander nahe ftehen- 
den Wollen die feinere if, wenn. man die Hand mit dem Tuche langfam 
fo weit von den Augen entfernt, Dis die Haare nit mehr wahrgenommen 
werben Eönnen: das zuerft verfhwindende ift natürlich das feinere. — 


) A. C. F. Köhler's Wollmeffer. Iwidau, 1823. — Bulletin d’Encoura- 
gement, XXV. (1826) p. 205. 

) Berliner Berbandlungen, III, (182 ©. 26. (Unvolltommene Be: 
fohreibung ohne Abbildung.) 
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Das zweiter Mittel beſteht in dem Zählen der (Bögen oder Kräufelungen 
auf 1 Zoll Länge, und ift fonad nur bei Merinoivolle ind veredelter 
Wolle anwendbar. Schon oben, (S. 1238) iſt bemerkt morden, daß die 
Zahl der Bögen größer iſt bei feiner, Wolle, als, bei. grober; fie wächft 
auch ziemlich, genau,in dem Verhältniſſe dev, zunehmenden Feinheit. Der 
Erfahrung nach findet man nämlich auf borheinkindifchen: oder Wiener 
Zoll folgende Anzahlen bon Bögen: 

Der Wolle von 


durchſchnittlich 
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Hiernach läßt ſich alſo aus der "Anzahl Bögen auf. 1 Zoll des MWoll- 
ſtapels (melder dabei in feiner natürlichen Lage, unawsgedehnt, fein muß) 
rückwärts ein Schluß auf die durchſchnittliche Feinheit des Haares ziehen. 
Diefes Geſchäft wird durd den weitet unten befdriebenen Woll⸗ Ale 
—2 welchen Sorge erfunden ‚hat, ‚bedeutend erleichtert.. 

6): Sleihfürmigkeit Ausgeplidenpeit): des Haars. — 
Das‘ Wollhaar fol: in allen. Theilen. feiner. Länge gleichen Durchmeſſer 
Haben. Ein- Behler, welcher im dieſer Beziehung vorkommt, befteht darin, 
daß die Spiken (oberen Enden) der Wolle merklich‘ bider find, als da8 
‚Uebrige. ‚Das Haar fol aud überall gleihmäßig gefräufelt feitt. Wenn 
den Schafen ‚eine Zeit lang reichliche und dann wieder eine Zeit lang 
karge Nahrung:gegeben wird, fo zeigen. ſich die nachtheiligen Folgen hiervon 
in dem ungleichen Wuchſe der Wolle, welche in einem Theile ihrer Länge 
dick, in dem andern Theile dünn, in dem einen gehörig gekräuſelt, in dem 
andern. fchliht erfheint. Auch Krankheit kann eine Wirkung. diefer Art 
herborbringen. Man nennt folhe Wolle zweiwüch ſig oder abſätzig. 


7) Länge — Bei den gefräufelten Wollgattiingen muß man die 
. Länge oder Höhe des Stapeld bon der Länge des ausgeſtreckten (gerade- 
gezogenen) Haares unterfcheiden. Letztere iſt immer bedeutend größer als 
Erftere; das Verhältniß zwiſchen Beiden iſt aber veränderli‘ nad ber 
ftärfern oder ſchwächern, feinern oder gröbern Kräufelung. Als äußerſte 
Grenzen können die Bälle angefehen merden, wo das Haar im ausge⸗ 
ftredten Zuftande 1%, und 21, Mal fo fang ift, als im Fraufen Zu— 
ſtande; die mittleren Verhältnißzahlen 1'/, bis 12 find die gewöhnlichſten 
und beften. Meber die abfolute Länge der Wolle (ausgeftredt gemeffen) 
find fhon &.1235 Angaben mitgetheilt worden. Die größere oder ge= 
ringere Länge ift bei der Auswahl der Wolle für beftimmte Zmede fehr 
zu berüdjihtigen, und bildet einen bvorzjüglihen Grund zu der Unter— 
‚Scheidung zwiſchen Streihmwolle und Kammwolle, wovon weiter unten bie 
Nede fein wird. 
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8) Geſchmeidigkeit (Biegſamkeit). — Ze mehr die Wollhaare 
fähig find, mit Leichtigkeit alle Biegungen anzunehmen, deſto tauglicher 
iſt die Wolle zu feinen Geweben. Mit der Sanftheit im Anfühlen (S. 
1238) ſteht die Geſchmeidigkeit in engem Zuſammenhange; dagegen iſt ſie 
feine nothwendige und ſtete Begleiterin der höhern Feinheit, vielmehr fehlt 
es mancher ſehr feinen Wolle an Geſchmeidigkeit. Grobe Wolle kann der 
Natur der Sache nach nicht ſehr gefchmeidig fein. Man erkennt die Ge— 
ſchmeidigkeit der Wolle daran, daß ein einzelnes Haar, welches man an 
einem ſeiner Enden oder in der Mitte mit zwei Fingern faßt, von dem 
geringſten Hauche oder Luftzuge hin und her bewegt wird. 


9) Dehnbarkeit. — Man verftcht darunter die ſchätzbare Eigen- 
ſchaft, vermöge welder die Wollyaare fih, naddem fie ganz gerade aus— 
geftreft find, no um cinen größern oder geringern Theil ihrer Länge 
ausdehnen laffen, bevor fie abreißen. Beine Wolle verträgt eine Dehnung 
um 30 bis 40 Prozent ihrer natürlihen (im ausgejtredten Zuflande ge= 
meffenen) Länge, z. B. von 3 Zull bis auf 4 Zoll oder etwas mehr; 
gute grobe Wolle öfters, eine nody höhere, nämlih um 40 bis 50 Proz. 
Voigtländer hat ein Inftrument zur Prüfung der Wolle auf ihre 
Debnbarkeit erfunden‘). Gewöhnlich unterfuht man fie durd Ziehen 
jwifchen den Händen. Wolle, der e8 an Dehnbarkeit feblt, beißt ſpröde. 

10) Feſtigkeit (Stärke, Kraft, Nero, Haltbarkeit). — Bei gleicher 
Beinheit und gleihen übrigen Eigenfhaften gebührt natürlih derjenigen 
Mole der Vorrang, melde einer größern Anſpannung miderfteht, mehr 
Kraft zum Zerreißen erfordert. Man erforfcht die Beichaffenheit der Wolle 
in diefer Hinfiht, indem man ein Büſchelchen Haare an zwei, etwas bon 
einander entfernten Punkten zwiſchen Daumen und Zeigefinger beider 
Hände faßt und abzureißen fucht. Wolle, welche bei diefem Verſuche zu 
leicht nadgibt, wird mürbe oder Fraftlos genannt. Auch Inftrumente 
find angegeben worden, um die Veftigfeit der Wollhaare zu unterfuchen ; 
fo Eins von Negnier”). 


11) Elaftizität. — Die Wolle foll weder gänzlihen Mangel an 
Elaftizität leiden (mobei fie weich und fhlaff ift), noch auch diefe Eigen= 
[haft in zu hohem Grade befigen. Man prüft fie in diefer Beziehung, 
indem man einen Flock Wolle mit Anwendung mäßiger Gewalt zuſam— 
mendrüdt oder ausdehnt; er muß beim Aufhören des Drudes oder der 
Spannung langfam und gleihmäßig (nicht plöglich, gleihfam im Sprunge) 
die borige Geftalt wieder annehmen. An einzelnen Haaren zeigt ſich die 
Elaftizität dadurch, daß diefelben, wenn fie abgeriffen werden, an den 
getrennten Enden ſich mehr oder weniger ſchnell und ſtark zufammenziehen 
und aufrollen oder Fräufeln (ſchnirren). — 

Durch die Berfchiedenheiten der Wolle in Anſehung aler fo eben 
aufgezäblten und erläuterten Eigenſchaften entjteht eine ungemeine Mans 
nichfaltigfeit derjelbenz; dennoch werden, vom techniſchen Geſichtspunkte 
aus, alle Wollgattungen unter zwei Sauptabtbeilungen oder Klaffen 


— — — — 


) Jahrbücher, IV. 347. — Technolog. Encyklopädie, IV. 512. 
**) Bulletin d’Encouragement, XI. (1812) p. 255. 
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gebracht, deren Trennung ſich durd die abweichende Art ihrer Verarbei— 
tung und dur die weſentlich verfchiedene Beichaffenheit der aus ihnen 
dargeftellten Fabrikate rechtfertigt. Diefe zwei Klaffen merden mit dem 
Namen der Streihmwolle und der Kammmolle bezeichnet. 

Streihwolle GKratzwolle, Tuchwolle, lainecourte, laine 
de carde, laine à carder, short wool, carding wool, .clothing wool) 
heißt alle jene Wolle, welde fih zur Verfertigung tuchartiger ge— 
mwalfter Zeuge (draperie, &toffes drapées, &loffes laindes, clothing) 
eignet, d. h. folder Stoffe, die durch Behandlung in der Walfe eine 
filzartige Dede auf der Dberflähe erlangen, in der Regel auch geraubt 
und gefhoren werden, 3. B. Tuch, Fries, Kafımir, Blanell, ꝛc. Hierzu 
gehören alle entſchieden gefräufelten Wollen, deren Haar unter 4 Zoll 
(im ausgeftredten Zuftande) mißt, wiewohl zu grober Waare nicht felten 
auch etwas längere und ſchwach gefräufelte Wolle verarbeitet wird. Je 
fürzer die Wolle if, defto mehr Haar-Enden oder Spiken kommen in 
dem daraus gefponnenen Garne vor, deito bejfer filjt das Gewebe in der 
Malfe, und deſto dichter wird die hierbei entſtehende Filzdecke; daher if 
bei der Babrifation des Tuches die Kürze der Wolle ein Vorzug. Die 
natürlihe Kräufelung der Wolle befördert die Filzbildung, und ift des— 
balb eine weſentlich nützliche Eigenfhaft der Streihwolle. Die Namen 
Streichwolle und Kragwolle rühren davon ber, daß bei der Babrifation 
tuchartiger Stoffe die Wolle durd Kragen (Streihen) zum Spinnen 
vorbereitet wird. 

Die Kammmolle (laine longue, laine de peigne, laine a 
peigner, &laim, estame, long wool, combing wool) dient zur Ver: 
fertigung glatter Wollenzeuge (Kammmollzeuye, «tolles rases, 
worsied, worsted goods), bei weldhen die Biden des Gewebes von Feiner 
Filzdecke verftedt jondern offen und völlig fihtbar auf der Oberfläche 
liegen (Merinos, Thibets, Wol-Muffeline, Raſch, Kamelott, Shwals, 
Teppiche u. f. w.); fo wie zur VBerfertigung der wollenen Strickgarne. 
Mejentlihe Eigenihaften guter Kammwolle find eine nicht zu geringe 
Länge (menigftens 3 bis 4 Zol) und eine vorzügliche Feſtigkeit; als zu— 
träglih wenngleich nicht unbedingt nothwendig gilt die ſchwach gefräufelte 
oder ganz ſchlichte Gejtalt des Haars, fo mie die, theils hiervon theils 
bon der meift geringeren Feinheit abbängende, mindere Geneigtheit zum 
Filzen. Die genannten Eigenfchaften finden ſich unter den längften Sor— 
ten der Merinos-Wolle, der veredelten Wolle und der deutihen Land— 
wolle, ganz vorzüglich aber bei der Wolle des Niederungs-Schafes (S. 
1235) in feinen verſchiedenen Raßen. Die Vorbereitung diefer Wolle 
gattungen zum Epinnen gefhicht durch Kämmen, und wenn fie auss 
nabmsweife (jur Verfertigung bon Strumpfgarnen) gefragt werden, fo 
unterliegen fie dabei einer mwefentlih anderen Behandlung als die Streid- 
wolle. Die Länge ift bei der Kammwolle bis zu einem gewiſſen Grate 
ein Vorzug, weil der gefponnene Faden feſter und glätter ausfällt, wenn 
die Wolle lang ift. Allein Wolle von mehr ale 10 oder 14 Zoll Länge 
verurſacht ſchon Schwierigkeiten oder wenigſtens Unbequemlichfeiten bei der 
Verarbeitung; und da die langen MWollforten auch gröber und barſcher 
zu fein pflegen, fo ift man genötbhigt, zur Erzeugung feiner Kammgarne 
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Wolle von nicht mehr als 3 bis 5 Zoll Länge (Merinoswolle) anzu— 
wenden, 

Aus dem eben Gefagten ift leicht zu erfeben, daß eine ganz fcharfe Ab: 
grenzung zwifhen Streihwolle und Kammwolle nicht beftebt, weshalb in ber 
That mande Wollforten von mittlerer Länge fowohl als Streihwolle wie als 
Kammmolle verarbeitet werden. Die Unterfchiede in der Bearbeitung der 
Streid: und Kammwolle, wodurd fhon in der innern Struftur des Garn: 
fadens eine Verſchiedenheit hervorgebt, werden fih aus dem Spätern ergeben. 


Zweite Abtheilung. 


Vorbereitung der Wolle im Allgemeinen. 


Bon dem Körper der Schafe gebt die Wolle nicht zu dem eigent- 
lichen Babrifarbeiten über, ohne vorher einigen Behandlungen unter: 
worfen zu werden, melde theils in den Geſchäftskreis des Schafzüdhters 
theild in jenen des MWollhändlers fallen. Die Arbeiten, welche in diefer 
Beziehung zur Erörterung fommen müffen, find die Wollwäſche, die 
Schafſchur und das Sortiren der Wolle. 


1. Wollwäfhe und Schafſchur. 


Die Wolle muß, damit fie in gehörigem Zuftande dem Handel 
übergeben wird, durch Waſchen von dem fremdartigen Schmuge befreit 
werden, deifen Menge oft jo groß ift, daß er das Gewicht der Wolle auf 
das Doppelte und fogar darüber erhöht. In der Regel (menigftens in 
Deutfchland) geihieht diefes Wafhen auf dem Körper der Schafe, vor 
dem Scyeeren, und wird die Pelzwäſche, Rückenwäſche (lavage 
a dos) genannt, zum Unterfchiede von der fpäter zu erwähnenden Fabrik— 
wänſche, melde einen andern Zwed bat. Man verführt bei der Pelze 
wäſche auf verfhiedene Weife, und bedient fidh entweder der nachfolgenden 
Methoden einzeln oder ziveier derjelben in Verbindung mit einander: 
a) Das Schwemmen, wobei man die Schafe in einem Bluffe oder 
Teihe (in melden fie von einem 4 bi8 6 Buß boben Gerüfte hinab 
fpringen müffen um ganz durchnäßt zu werden) wiederholt cine Strede 
weit ſchwimmen läßt; b) die Handwäſche, melde darin befteht, daß 
man die Schafe einzeln im Wafler (im Bluffe, im Teiche oder in einem 
fünftlihen Wafferbebälter) vornimmt und die Wolle mit den Händen 
drüdt; ec) die Sturzwäſche, wobei die fhon nah a und b gewajdes 
nen Schafe unter einen aus einer Rinne berabfallenden Wafferftrabl ges 
halten und dadurd abgefpült werden; d) die Spritzwäſche, wozu 
man die Schafe in offene Behälter einpferdt und mittelft einer Feuer— 
fprige (melde 3. B. vier MWafferftrahlen gleichzeitig auswirft) bis zu 
bollendeter Reinigung befprikt. 

Eine ausgezeichnete Weiße, verbunden mit Glanz und Gefchmeidigkeit 
erlangt die Wolle der Merinos und Meftigen (mehr oder weniger vers 
edelten Schafe), wenn man die Thiere zuerft in Bottichen durch reines, 
auf 26 bis 27° R. erwärmtes Waſſer von Schmuß befreit; dann in 
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anderen Bottichen 12 bis 25 Sekunden lang mit einer 30 bis 350 R. 
warmen, aus Waffer und ftarker Seifenwurzel- Abfohung gemifchten 
Flüffigfeit bearbeitet; endlidh, noh warm, 1 bis 2 Minuten lang unter 
einem Falten Wafferfturze behandelt’). Hierbei wird nämlich der die 
Wolle gelb färbende Schweiß völlig entfernt (welcher fonft zum Theil 
erit der Fabrikwäſche weit), und ihr dod fo viel von der natürlichen 
Bettigkeit gelaffen, daß fie große Gefchmeidigfeit behält. Die genannte 
Abkochung wird aus der weißen Seifenwurzel (Radix saponariae 
albae, welche von Lychnis dioica ftammt) bereitet, und man fann auf 
je 100 Schafe 12 külnifhe Pfund Wurzel rechnen. Die rothe Seifen- 
wurzel (Radix saponariae officinalis) ift viel weniger ausgiebig. 

Das Wafhen nah ber Schur (ſpaniſche Wäſche) ift in Frankreich 
und Spanien üblid, und wird entweder mit den ganzen Bließen (durch Hülſe 
befonderer Borrichtungen, um die Wolle nicht zu vermengen) oder — am ge: 
wöhnlichſten — mit der voraus fortirten Wolle, entiveder mit kaltem Waffer 
(lavage à froid) oder mit heißem Waffer (lavage à chaud, lavage marchand), 
oft mit Hülfe eigener Wofchapparate **), verrichtet. 

Durch die verfchiedenen Arten der Wäfche wird die Reinigung ber Wolle 
in fehr ungleihem Grade bewirkt. Rohe Wolle verliert dur eine forg: 
fältige Pelzwäfche mit faltem Waſſer 45 bis 65 Prozent am Gewichte, je 
nachdem fie mehr oder weniger verunreinigt ift. Bei der falten Wäfhe nad 
der Schur (wo die Wolle einer ftärfern mechanifchen Behandlung unterworfen 
werden kann) beträgt der Gewicdhtverluft 50 bis 72, bei der warmen Wäfche 
nah der Schur (indem das heiße Waffer ‘den Schweiß gänzlih wegnimmt) 
55 bis 75 Prozent. Die nach der legten Methode fo rein als möglich ge- 
wafchene Wolle entbält wenigitens noch 7 bis 10, die nur mit faltem Waffer 
gereinigte wohl an 20 Prozent ihres Gewichtes Fett, welche Durch reines Waffer 
nicht ausgezogen werden können. 

Das Sceeren (die Schur, tondre, tonte, shearing) kann ge— 
wöhnlich am dritten Tage nad vollbradter Pelzwäſche vorgenommen 
werden, bei feuchter windftiller Luft etwas ſpäter, überhaupt aber jederzeit 
erft dann, wenn die Wolle vollfoinmen troden geworden if. Es wird 
mit den bekannten Schaffcheeren (forces, sheep-shears) verrichtet, mit 
welchen die Wolle glatt an der Haut abgefchnitten wird, indem man 
Sorge trägt, das Vließ nicht zu zerreißen, fondern fo viel als möglich) 
zufammenbängend zu erhalten. Dabei ift jedoch zu bemerken, daß die 
Wolle von den Füßen, den Baden und dem Schwanze niemals mit dem 
Vließe felbft zufammenhängen bleibt, fondern getrennte Theile bildet, welche 
man Stüde nennt. Ein gefhidter Sceerer Fann des Tages 15 bie 
20 Schafe oder 8 bis 10 Widder ſcheeren. Man legt und rollt ent- 
weder die Mließe einzeln zufammen, oder legt 5 bis 7 auf einander und 
bindet daraus einen Ballen. Die Stüde fo wie die Locken (d. h. die 
groben baarigen, den Hundshaaren, &.1237, ähnlichen Theile), die von 
Urin gelbgefärbten, die futterigen, &. 1237, und font ftarf befchmusten 
Mollportionen werden entweder mit in das Innere der Nließe gelegt oder 








*) Die naturgemäße Behandlung der Schafwolle durch ſchwanenweiße 
MWäfche vor der Schur. Bon Friedr. Barthele. 8 Leipzig, 1838. 

**) Annales de l’Industrie, Tome I. Paris, 1828, p. 65. — Breveis XXI. 
242. — Polytehn. Journal, Bd. 49, ©. 415. 
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auch beſonders berpackt, von welchen beiden Berfahrungsarten die letztere 
jedenfalls weit vorzuziehen iſt, weil ſich der Werth der Bließe richtiger 
nad ihrem Gewichte beurtheilen läßt, wenn jene ſchlechten Antheile davon 
getrennt ſind. 


Die Schur der Schafe findet regelmäßig Ein Mal des Jahres Statt 
(einſchürige Wolle), nämlich in der Zeit von der Mitte des Mai— 
monats bis zu den erſten Tagen des Julius; in einigen Gegenden iſt 
jedodh, bei langmwolligen Schafen, zweimaliges Scheeren (wovon die Wolle 
dann zweifhürig heißt), nämlich im Frühjahre Winterwolle) und 
gegen Anfang des Herbſtes (Sommermwolle), nichts Ungewöhnliches, 
Zweifhürige Wolle ift natürlicd viel kürzer als einfhürige von gleichen 
Thieren. Um lange Wolle (Kammmwolle) zu erzeugen bat man borges 
Schlagen, die Schafe nur alle 2 oder 3 Iahre zu ſcheeren; Verſuche ha— 
ben indeſſen gezeigt, daß dieſes Verfahren in öfonomifher Beziehung 
unvortbeilhaft if. Die bei dem erften Sceeren des (noch nicht Ein 
Zahr alten) Thiers gewonnene Wolle beißt Qammmolle (agneau, 
laine d’agneau), und darafterifirt fi) durd weiche, feidenartige Be— 
ſchaffenheit. 

Der Ertrag an Wolle, welchen Ein Thier liefert, kann unmöglich im 
Allgemeinen beſtimmt angegeben werden, dba er nad der Raße der Schafe, 
nah Beihaffenbeit der Nabrung ꝛc. ungemein fchwanfend if, Folgende aus 
vielen Erfahrungen entnommene, von auf dem Körper gewafchener Wolle zu 
verftebende, Zahlen fünnen als Anbaltspunfte dienen: a) Merinos, und zwar 
von der Gleftoral:Rafe: Mutterfhaf 1%, bis 2%/, Pfund kölniſch, Widder 
2%, bis 4%, Pfd.; von der Megretti:Rafe: Mutterfhaf 2'/, bie 3%,, Pfd., 
Widder 4, bis 7 Pfund. b) Veredelte Landichafe, durchſchnittlicher Ertrag 
ganzer Heerden (alte und junge Thiere beider Gefchledter) pr. Stück 2 Pfund 
feine oder 23/, bis 31/, Pfd. mittelfeine Wolle. e) Deutfche unveredelte Land» 
fhafe, und zwar in einer Heerde, welche Thiere jedes Alters enthält, durch— 
fhnittlih von jedem Stück 11, bis 2 Pfd.; von Mutterfhafen 21, bis 5, 
und auch wohl 6 Pfd. d) Marfchichafe mit 6: bis Yyölliger Wolle 5 bis 8 
und auch 10 Pfd., mit 12z3Ölliger und noch längerer Wolle 12 bis 14 Pſd. 
Alle diefe Angaben bezieben fih auf Einſchürige Wolle. e) Haidfchafe (die 
langwollig aber von ſehr Pleinem Körperbaue find) geben in zwei Schuren des 
Jahres zufammengenommen 1?/, bis 2 Pfo., davon etwa drei Fünftel Winter: 
wolle und zwei Fünftel Sommerwolle. 

Don der den lebenden und gefunden Thieren abgefhorenen Wolle 
(Schurwolle, laine de toison) muß die Wolle franfer oder gefallener 
Schafe (Sterblingsmwolle, laines mortes) getrennt gehalten werden, 
weil fie weniger Feſtigkeit und Elaftizität befigt, und ſchlecht zum Färben 
geeignet if. Gerbermwolle, Naufwolle (&couailles) die in den 
MWeißgerberein und Saffianfabrifen durd Kalt von den Vellen abge: 
nommen wird, iſt (da die Thiere nicht furz vor der Schurzeit geſchlachtet 
zu werden pflegen) Fürzer ald Schurwolle, dadurd von geringerem Werthe 
als Diefe, übrigens aber zum Spinnen fehr wohl braudbar, beſonders 
wenn fie mit langer Wolle gemischt wird. 

Indem bier von dem verfchiedenen Gattungen der Wolle ale Webe : Mur 
terial die Rede ift, muß auch angeführt werden, daß neuerlich wollene Lumpen 
(am liebſten von geftridten und gewirkten Waaren oder anderen lofen Stoffen 
aus langer Wolle), ferner Garnabfälle aus Spinnereien und Webereien, ır. 
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im großer Menge durch eine Mafchine (Zumpenmwolf, machine A rompre 
les chiffons, machine à defiler, ä effilocher, ä deflocher)*) — theils troden, 
theils in Bermengung mit Waffer — zerriffen, oder zerfragt werden, und die 
dadurch entjtehende furze Wolle (Lumpenwolle, shuddy wool) ald Streidys 
wolle zu geringen Artikeln, namentlih auf Einſchußgarn, verarbeitet wird, 
Für fi allein läßt fich diefelbe nicht gut fpinnen; dagegen verträgt neue Wolle 
einen ſehr großen (bis zum Doppelten ihres eigenen Gewichts fteigenden) Zus 
fag von Lumpenwolle; und es wird auf diefe Weife möglich, wohlfeille Waare 
von verhältuißmäßig feinem Anfehen-(aber freilich entfprechend geringerer Halt: 
barkeit) darzuftellen, Die Lumpen müffen vor dem erfragen forgfältig fortirt 
und ganz befonderse von Allem was nicht Wolle it, befreit werden, indem 
namentlich Ueberrefte von Baumwolle oder Leinen beim Färben der Stoffe die 
Farben unvollfommen oder gar nicht annehmen, weshalb man fi in folchen 
Fällen wohl gemötbigt fieht, die Waare ein zweites Mal, mit den für Baumes 
wolle geeigneten Beigen und Farbftoffen, zu färben. 


I. Sortiren der Wolle (assortir, detricher, detrichage, sorting). 


Wenn die Wolle aus den Händen des Schafzüchters: direkt in jene 
des Babrifanten übergeht, fo fortirt (choisir) der Letztere fie nad) feinem 
Bedarfe, d. h. er trennt die an Beinbeit, Länge und fonftigen Eigen= 
haften verſchiedenen Theile der Vließe, und beſtimmt fie zu derjenigen 
Art Waare, wozu fie fih am zmwedinäßigften eignen. In Tudfabrifen 
maht man gewöhnlich nur drei Sorten (choix), zuweilen aber aud bis 
ſechs oder fieben. Hierüber läßt fih demnach nichts Allgemeines weiter 
jagen, da die Nüdfihten, Erforderniffe, und Gewohnheiten, welche den 
Fabrikanten leiten, zu mannidfaltig find. Eine andere Bewandtniß hat 
es dagegen mit dem Sortiren oder ſo genannten Affomodiren der 
Wolle für den Handel, welches von den Wollhändlern vorgenommen wird, 
und worin, mwenigftens mas die Hauptſache betrifft, eine gemwiffe Ueber— 
einftimmung herrſcht, wenngleidh die Grengbeftimmungen der Sorten nit 
ganz feit ſtehen. 

Unter allen Körpertheilen des Schafes find die beiden Blätter 
(Sculterblätter) diejenigen, melde die feinfte und überhaupt vorzüglichfte 
Wolle tragen. Diefer ftebt die Wolle bon den Rippen und der Flanke 
(bon den Seiten des Leibes), fo wie von den flahen Seiten des Halfes 
wenig nad. Die Keule oder Hofe (die Seitenfläche ‚der Hinterfchenfel) 
folgt zunächſt. Diefe vier Theile, welche zufammen die widtigfte Portion 
des Vließes bilden und hauptſächlich deffen Werth beftimmen, werden die 
edleren Theile genannt. Der Naden, der Widerrift (die Stelle des 
vorfpringenden Knodens zwiſchen Hals und Nüden) und der Rüden 
oder das Kreuz liefern Wolle von geringerer Beſchaffenheit; nod mehr 
ift dieß der Ball mit der Kehle, der Wamnte, der Bruft, der Schwanz 
twurzel und den Füßen. Die Wolle am Baude ift kurz und bermirrt, 
überdieß fehr getwöhnlich durch den Urin gelb oder braun gebeigt. Stirn 
und Scheitel haben ebenfalls Wolle von geringem Werthe, und vie 
Ichleditefte fommt von dem jo genannten Wolfsbiß, d. b. dem bintern 


*) Brevets, XVII. 28; XXXXI. 130; LI. 312, 391; LVI. 150, 339; 
LXII, 38. 
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Theile der Hinterfchenkel. Diejenige Seite des Körpers, auf welcher das 
Thier zu liegen pflegt, liefert eine weniger gute Wolle ald die andere. 
Vom 2. bis zum 6. oder 7. Lebensjahre der Schafe ift die Wolle am 
beiten; früber fehlt es ihr an Kraft und Claftizität, und auch nad) dem 
7. Iahre nimmt fie an Güte (wie an Menge) ab. 

So, wie die Mollpartien in ganzen Bließen, unfortirt, von den 
Schäfereien verfauft werden, bezeichnet man ihre Qualität im Allgemeinen 
und ſchätzungsweiſe durch gewiſſe eingeführte Sortiments = Namen, und 
bildet fo eine Art Klaffifikation,, nach welcher auf den Wollmärften die 
Dreife bemeffen zu werden pflegen. Diefe Benennungen find gewöhnlich, 
der Neihe nad, folgende: Superfeine, ertrafeine oder hochfeine, 
feine, fein mittel, gut mittel, gut ordinäre und ordinäre 
MWolle. Das Sortirungsgeſchäft beabfidhtigt nun eine aenauere Unters 
Scheidung und zugleih eine Trennung der an Beinheit u. ſ. w. bemerkbar 
von einander abweihenden Wollportionen, wobei aus der Vereinigung 
des Sleichartigen eine Anzahl Sorten bervorgebt, bei deren Feſtſetzung 
zwar zunäcft und bauptfächlicd auf den Grad der Feinbeit geachtet wird; 
jedodh fo, daß eine Wolle wohl aud in eine niedrigere oder höhere Sorte 
(als ihr der Beinbeit nach zukäme) geſetzt wird, falls fie in anderer Bes 
ziehung mit erheblichen Unvollfommenbeiten oder Vorzügen verſehen ift. 
Am weiteften wird in der Vervielfältigung der Sorten bei der Wolle 
bon Merino= und beredelten Schafen gegangen. Mean unterfcheidet bier 
folgende Abftufungen: 

1) Super: Elefta, die erſte und befte Sorte, melde ſich nur 
bei den edelften Schafen und zwar am Schulterblatte findet, einen Durch— 
meſſer des Haars von 5 bis 6 Grad Vollond, 28 bis 32 Bögen auf 1 
(rbeinländ. oder Wiener) Zol, und einen niedrigen Stapel (ungefähr 
1°/, Z0M) bat. 

2) Elefta (nicht felten, aber fälſchlich Eleftoral genannt), bon 
der Flanke und vom Halfe der edelften Schafe, oder bei weniger edlen 
vom Watte; 6 bis 7° Doll., 25 bis 23 Bögen. Defterd trennt man 
die Elefta felbft wieder in zwei Sorten, eine beffere: erſte Elefta, und 
eine etwas geringere: zweite Elekta. 

3) Prima (öfters in erfte und zweite Prima unterfchieden), 
8 bis 99 Doll., 20 bis 25 Bögen. — Super-Elekta, Elefta und Prima 
machen zufammen bei den edelften Schafen etwa 70 bis 75 Prozent 
des ganzen Bließes aus. 

4) Sefunda, 9 bis 10% D., 18 bis 22 Bögen. 

5) Tertia, 10 bis 12° D., 14 bis 18 Bögen. 

6) Quarta, 11 bis 13° D. 10 bis 15 Bögen. 

7) Quinta und 

8) Serta, melde beide aus der groben Wolle von den unedleren 
Theilen minder feiner Schafe oder aus folder Wolle beftehen, die ihrer 
Veinheit nah unter Tertia oder Quarta gehören würde, aber mit einem 
weſentlichen Fehler behaftet, z. B. zwirnig, Fnotig, verfilzt ift. 

9) Stüde (S. 1247), die unzufammenbängenden und gröbern 
Theile von den Füßen, der Schwanzwurzel, dem Bauchez fie werden ges 
mwöhnlid wieder in zwei oder drei Abtheilungen gebradt, 
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. 10) 2 Locken (S. 1247), bon der Stirn, vom Scheitel, u. ſ. w. 
Die Sorten I—4 rechnet man zu den feinen Wollen, 5 und 6 
find Mittelwolle, T und 8 ordinäre Gattungen, 9 und ſ0 ſchlechte Sorten 
und Abfal. Zum rihtigen Sortiren ift ein geübtes Auge unentbehrlid. 
Die oben beigefegten Dicken nach Dollond’s Eriometer find, wie bemerkt 
werden muß, höchſtens als Durchſchnittswerthe gültig, indem die Ver— 
Ihiedenheit der einzelnen Haare bedeutend ift (vergl. ©. 1239). Um diefen 
Umftand in das gehörige Licht zu ſtellen, mag als Beifpiel angeführt werden, 
daß in ſpaniſcher Superelefta Haare von 5 bis 12° Dollond, erfte Elefta 
52 bis 9°, zweite Glefta 6, bis 11°, Prima 5%, bis 77/20 gefunden 
wurden; ferner in böhmiſcher Elefta 7 bis 10,9, Prima 7%, bis 12%, 
Sefunda 9 bis 13/9, Tertia 6%, bis 14%, Quarta 9 bis 14%, Einen 
fiherern, wiewohl auch nicht ſtreng zubsetäffigen Anhaltspunft gewährt 
die Anzahl der Bögen auf 1 Zoll Länge Um diefe ohne Zirkel und 
ohne Zählung ſchnell mit der bier genügenden Genauigkeit zu ermitteln, 
dient fehr zwedmäßig das von Sorge erfundene und Woll— -Klaffie 
fifator genannte Inftrument‘). Es ift dieß eine dünne meffingene 
Platte von 5 Zoll Länge und 1 Zoll Breite, welche durch Querlinien in 
fünf glei große Abtheilungen oder Belder gefhieden wird. Der eine 
lange Rand diefer Platte ift mit regelmäßigen runden Auszackungen der— 
aeftalt verfehen, daß in dem eriten Felde (alfo auf 1 Zoll Länge) 28 
Zaden vorhanden find, in den folgenden Beldern der Reihe nadı 24, 20, 
16 und 12. Diefe Zablen find auch auf den Beldern felbit eingravirt, 
und dabei ftehen die Anfangsbuchftaben der Sorten nebjt den ungefähr 
entiprechenden Feinheits-Graden nad Dollond, nämlich: 
bei 28 ſteht E (Elekta) und 7° 
„24 „» P (Prima) „ 8° 
»„ 20 „» S(Sefunda) » 9° 
„16 „ T (Tertia) „100 
„ 12 u» 10) (Quarta) „» 11°, 
Um nun mittelft des Inftrumentes eine Wolle zu Haffifiziren, legt man 
einen Stapel derjelben, ohne ihn auszufpannen, an den gezackten Rand, 
und fieht zu, in welcher der fünf Abtbeilungen die Bögen am genaueften 
mit den Auszadungen übereinftimmenz dadurch ergibt fi unmittelbar die 
Sorte, zu welcher die Wolle gehört, wenn fie nicht einen fehr bemerfbaren 
Fehler hat, 3. B. grobfpigig, zwirnig oder knotig ift, in welchem Walle 
fie nad) Umftäinden um eine oder zwei Sorten niedriger zu fegen fein 
würde. 

Wenn die Wolle zum Sortiren fommt, werden die Vließe geöffnet, 
ausgebreitet, die gelbe Wolle (S. 1237) entfernt und die Kothſpitzen, 
erottins (dur verhärteten Schmuß zujammengeklebte Theile) abgeriffen 
oder beffer abgeichnitten, andere grobe Unreinigfeiten mit der Hand bes 
feitigt, dann 6 bis 10 Dließe auf einander liegend durch Klopfen, 
Schlagen (mie die Baumwolle, &. 1069) etwas aufgelodert und von 
Staub gereinigt, endlih die Beftandtheile der Vließe nah Maßgabe ihrer 


) Mittheilungen, Lief. 22 EUR: S. 109. — Polytehn. Gentralblatt, 
1841, Bd. 2, ©. 880 
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Beichaffenheit ausgelefen und den verſchiedenen Sorten zugetheilt. — 
Zammmolle (S. 1248), welche furz, zwar fein aber ohne Elaftizität 
und Feſtigkeit ift, pflegt man nicht in Sorten zu trennen, fondern gemiſcht 
(meift nur zu Filzhüten, allenfalls leichten Modeftoffen, feltener zu Tu) 
zu berarbeiten., 


Dritte Abtheilung. 


Verarbeitung der Streichwolle (Fabrikation des Tuches 
und der tuchärtigen Wollenftoffe, woollen manufacture, cloth 
manufacture). 


I. Streihwoll-Spinnerei. 


Die Verfertigung des Streidhgarns, d. b. des Gefpinnftes aus 
Streichwolle, erfordert einige VBorbereitungsarbeiten, welche weſentlich in 
dem Wafchen der Wolle (Fabrikwäſche), dem Bärben (falls diefes ſchon 
in der Wolle geſchehen joll), dem Auflodern durch den fo genannten 
Wolf, und dem Einfetten beftehen; die unmittelbare Vorbereitung zum 
Spinnen wird durd das Kragen oder Streihen bewirkt; das Spinnen 
zerfällt in VBorfpinnen und Beinfpinnen. 


1) Die Fabrikwäſche (lavage de fabrique). 


Die Wolle in ihrem natürliben Zuftande, auf dem Körper de3 
Schafes, ift — umgerechnet die fremdartigen, von außen binzugefommes 
nen Schmußtheile — weſentlich verunreinigt durch die mehr oder menis 
ger eingetrocknete Nusdünftung des Thieres, den Schweiß (suint, yolk), 
weldyer größtentheils aus einer feifenartigen Verbindung von Kali und 
Fett zu beftehen Scheint; und enthält außerdem eine gewilfe Menge uns 
berbundenes Fett. Das Waſchen mit Faltem Waffer, fei e8 auf dem 
Schafe oder nad der Schur, nimmt von dem Schweiße nur einen Theil 
weg; Mwirffamer ift die Wäſche mit heißem MWaffer, melde bei gehöriger 
Ausführung den Schweiß gänzlich entfernt; das Mollfett bleibt aber in 
dem einen wie in dem andern alle zurüd. Da alfo ftets die Wolle in 
einem nicht völlig gereinigten Zuftande (laine en suint, surge, laine 
surge) an die Babrifen gelangt, fo ijt eine nachträgliche Reinigung als 
Vorbereitung zur Verarbeitung notbiwendig. Diefe Neinigung ift der 
Zweck der Fabrikwäſche, melde auch, da dur fie der- Reſt des 
Schweißes und der größere Theil des Fettes entfernt werden, das Ent— 
ſchweißen, Entfetten (desuinter, desuintage, dessuintage, de- 
graissage, scouring) genannt wird. 

Zu groben und ordinär gefärbten Tuchen ꝛc. kann allenfalls die Wolle, 
wenn fie nur eine gute kalte Wäfche erlitten hat, unentfchweißt verarbeitet 
werden, doch ift dieß niemals zu empfeblen. 

Die Fabrikwäſche zerfällt in zwei Operationen, nämlich das Erweichen 
und Auflöfen des Schweißes durd eine heiße Flüſſigkeit (Entfhmweißen 
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im engern Sinne, &chauder, @echaudage) und das darauf folgende 
Ausfpülen oder eigentlihe Waſchen (lavage, washing) in Faltem 
Waſſer. Zum Entſchweißen wendet man öfters reines, bis auf 40, 50 oder 
600 R. erhiktes Waſſer an, welches ſich in einem mit Feuerung verfehenen Keſ— 
fel oder in einem hölzernen (mandmal durd Dampf zu heigenden) Kübel 
befindet. Am mirkfamften und gebräudlichiten ift aber das Berfahren, 
eine ſchwach alkalifhe Blüffigkeit anzumenden, melde nicht nur leichter 
und vollfommener den Schweiß befeitigt, fondern aud mehr bon dem 
Bette fortſchafft. Man gebraudt entiveder Seifenwafler (5 Pfund Seife 
auf 100 Pfd. Wolle) oder — gewöhnlicher, der Wohlfeilheit wegen — 
den in den Fabriken felbft gefammelten und durd Stehen faul geworde= 
nen (daher Eohlenfaures Ammoniak enthaltenden) Urin, der mit dem 
gleihen bis dreifahen Maße Waffer verdünnt iftz wendet die Flüſſigkeit 
warın (40 bis 55° R.) an, und bearbeitet darin die Wolle behutſam 
mit einem Rechen 10 bis 15 Minuten lang (micht länger, meil fie fonft 
barfh und hart wird). Ein Arbeiter kann in 12 Stunden 150 bis 
200 köln. Pfd. Wolle auf diefe Weife behandeln. Die herausgenommene 
und abgefühlte Wolle wird in einen loder geflochtenen Korb (bard) 
oder in einen Kaften, der aus glatt gehobelten Latten mit Zwiſchenräu— 
men zufammengefeßt ift, gegeben (2 bis 2/, Pfd. in einen Kaften bon 
30 Zoll Tiefe und 7 bis 8 Quadratfuß Grundfläde), in — wo mög 
lic fließendem — Waffer untergetaucht, und mit einem Rechen bewegt, 
bis fein Schmuß mehr abgeht. Man gebraudt auch Mafdinen zu dies 
ſem Wafchen, wo der Rechen durd eine Kurbel hin und ber gezogen 
wird *); oder in einem vom Waſſer durdftrömten Behälter mehrere Sh— 
fteme eiferner Gabeln und Stangen die Wolle durdarbeiten, melde 
fortwährend in Fleinen Portionen eingetragen, und ebenfo ftetig durd) den 
Mechanismus wieder herausgefhafft wird '); desgleichen nad) anderem 
Prinzige konſtruirte mechaniſche Vorrichtungen ““k). Empfehlenswert) 
ſcheint das Verfahren einiger engliſchen Fabriken, die auf einem Lgtten— 
gitter liegende Wolle durch einen aus der Höhe darauf fallenden Waſſer— 
ſtrahl auszuſpülen, in ſo fern ſie hier nicht gerührt wird und daher locke— 
rer bleibt, nicht theilweiſe berfilzt wird, was bei der Bearbeitung mit dem 
Rechen ac. leicht geicheben fann. Das Trodnen der gewaſchenen Wolle 
geſchieht jedenfalls am beiten im Schatten; in der Sonne nimmt 
diefelbe eine barſche (rauhe und harte) Beihaffenheit an. Die Trock— 
nung wird außerordentlih bejchleunigt, wenn man borher den aller= 
größten Theil der Feuchtigkeit in der Zentrifugal= Trodenmafdine 
(5. 1143) befeitigt bat. 

Der Apparat zum Entfhweißen befteht meift in einem einfachen Keffel; 
öfters bat man ihm aber eine zufammengefegtere Ginrichtung gegeben +), deren 
Koftbarkeit ſchwerlich durch die etwaigen Bortheile aufgewogen werden möchte. 


) Berliner Berbandlungen, XIII. (1834) ©. 133. 

**) Armengaud, IV. 142. 

+) Polytechn. Centralbl. IT. (1843) S. 248. — Volytehn. Journal, Bd. 
89, &. 206. — Brevets LXIX. 150, 199. 

+) Brevets, XXXIH, 161; XXXV. 288; LIX. 159. 
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Eine fo ſchwache alkaliſche Flüffigkeit, wie das zum Entſchweißen angewenbete 
Urin: oder Seifen-Bad ift, kann das Fett der Wolle nicht verfeifen und da— 
dur auflöslich maden; die Fortfhaffung des Fettes beruht vielmehr darauf, 
daß daſſelbe fich feinzertheilt mechanisch mit der Flüffigkeit mengt und eine fo 
genannte Emulfion bildet, Diefer Borgang wird durch den vorher aufgelöften 
Schmeiß befördert, weil auch dieſer — gleich Seife oder Urin — als Ber— 
mittler der Gmulftonbildung .dient. Daher erklärt es ſich, daß das Bad feine 
beſte Wirkſamkeit dann entwickelt, wenn bereits eine gewiſſe Menge Wolle 
darin behandelt iſt, und erſt unbrauchbar wird nachdem es durch längern Ge: 
brauch mit aufgelöſtem Schweiß und eingemengten Fett-Theilen ſich überladen 
bat. Die Möglichkeit, reines heißes Waſſer zum Entfetten anzuwenden (S. 1253) 
berubt eben darauf, daß ber fih auflöfende Schweiß die Stelle von Seife oder 
Urin vertritt, und Fett mit in die Klüfjigfeit ziehen Fann. Jedenfalls würde 
bie Entfernung der legten Antheile Fett zwedwidrig fein, weil durch einen fols 
chen Rüdhalt die Wolle einen ſehr wünſchenswerthen Grad von Gefchmeidig: 
keit und Milde bewahrt: in der fabritmäßig entjchweißten, gewafchenen und 
getrodneten Wolle findet wirklich die chemische Unterfuhung nod ein Paar 
urchſchnittlich etwa 3) Prozent Fett. 

Gin Abfud der weißen Seifenwurzel (S. 1247) iſt als Entſchwei— 
$ungsmittel verfucht aber weniger (als Urin) wirffam befunden worden. Da: 
gegen empfiehlt fich die gemeinfchaftlihe Anwendung der Seifenwurzel und des 
Urins zum Wafchen fo genannter Fettwolle (d. h. ſolcher, die vor oder 
nach der Schur noch nicht gewaſchen iſt, alſo in der Fabrik gleichſam doppelte 
Wäſche zugleih empfangen mus). Man kocht zu dieſem Behufe 1 Pfund zer: 
Pleinerte Seifenwurzel mit 90 Pfd. Waffer ab, fept zu dem Abfude ferner 300 
Pfd. Wafler, und gebraudt ibn mit mehr oder weniger Urin vermifcht bei 
einer Temperatur von etwa 450 R. 

Eine Probe Merinos: Wolle, rob (ungewafchen) vom Schafe genommen, 
zeigte fich folgender Maßen zufammengefegt: 

Erdiger Shmuß, durch Waſchen mit Paltem Waffer abgebend . 26.06 


Schweiß, im Ralten Waſchwaſſer aufgelöſt . . .. 32.74 
Feit (eigentlich ein Gemiſch zweier Fette: eines butierartigen und 
eines Ölartigen) . : 837 
Erdiger Schmutz, durch das Fett auf. dem Haar befeftigt, daher 
nur mit dem Feit Er Se a ae 
Rein Haar ... er 6 IE 
100.00 


Diefe Wolle verlor demnach durch das forgfältigfte Waſchen mit. altem Waffer 
(entfprechend der beiten Pelzwäfce) 58.8 Prozent ihres Gewichts — wovon 3/, 
Schweiß und %, fremde Unreinigkeit; die fo gewaſchene Wolle gab beim (voll: 
ftändigen) Entferten 24.2 Prozent ab, und ließ 75.8 Proz. reine Wolle. 
Den im Großen gemacdten Grfabrungen zufolge kann mon annehmen, 
daß nach der Fabrikwäſche mit Seife oder Urin an reiner Wolle übrig bleiben: 
von 100 Pfund Wolle 
rob (ungewafhen) „ » . „20 bis 40 Pfund, 
falt auf den Schafen gewafhen 60 „ 75 u» 
nah ber Schur Palt gewafhen TI u» 78 u 
„ " »„ Warm " 80 „ 9 " 


2) Das Färben der Wolle. 


Bei der Verfertigung fo genannter wollfarbiger Tuche ift das 
Färben die nächſte Operation, melde auf das Waſchen der Wolle folgt. 
Jedoch Fünnen nur echte (baltbare) Farben, wie namentli das Imdig- 
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blau u. m. a., in der Wolle gefärbt werden, weil zarte oder empfindliche 
Varben durd die nahfommende lange Reihe von Bearbeitungen Scha⸗ 
den leiden oder ganz verderben würden. 

Das Färben wird, als eine rein chemiſche Verrichtung, hier nicht weiter 
bejchrieben. Durch daſſelbe entſteht, je nach Feinheit der Wolle und Verſchie— 
denbeit ber Karben, eine Gewichtszunahme von 1 bis zu 10 oder 12 (meiften: 
theils zwiſchen 2 und 6) Prozent. 


3) Das Wolfen, Maſchiniren (louvelage, deviling). 

Die gewafhene, oder gewafhene und gefärbte, Wolle muß zunädft 
aufgelodert und von nod vorhandenen mechaniſch anhängenden Unreinig— 
feiten befreit werden. Hierzu dient eine Mafchine, melde den Namen 
Wolf (au Reißwolf, Teufel, loup, diable, devil, wool-mill, 
opening machine, willow, willy, willey, twilley) führt, wonach die Arbeit 
felbft das Wolfen (oder Mafdiniren) heißt. Der Wolf zur Bears 
beitung der Wolle hat Aehnlichkeit mit jenem, meldyer für Baumwolle 
gebraudt wird (S. 1070), indem diefe Art Maſchine aus den Wollen 
fabrifen in die Baummolljpinnereien übergegangen if. Während jedod) 
der Wolf bei Baumwolle von beihränfter Anwendung ift, Fann er in 
der Berarbeitung der Streihwolle gar nie entbehrt werden. Hiernach 
wird es auch begreiflih, daß an dem Woll-Wolfe nah und nad fehr 
zablreihe Veränderungen vorgenommen find, und eine Menge abweichen 
der Konftruftionen deffelben vorfommen. Meiftentbeils ift der Hauptbe= 
ftandtheil eine 2/, bis 3 Fuß im Durchmeſſer haltende, 1%, bis 3 Fuß 
Lange, horizontale hölzerne Trommel, auf deren Mantelflähe vier mit der 
Achſe parallele Leiften, eine von der andern um 90° entfernt, angebracht 
find. Jede diefer Leiften ift mit einer Neihe ſtarker gerader und fpitiger 
eiferner Zähne, wie mit einem Kamme, befett. Nahe über der Trommel 
befindet fih ein halbzhlindriſches hölzernes Dad, unter derfelben ein gro= 
bes Drabtfieb. Die Enden der Mafchine, melde den Grundfläden der 
Trommel entiprehen, find mit Breterwänden bverfhalt, fo daß hierdurch 
ein Kaften entfteht, in welchem die Trommel eingefchloffen if. An der 
einen Seite liegen, wo der Siebboden und das Dad ſich gegenfeitig 
näbern, zwei eiferne geriffelte Speifemwalzen (Einziebmwalzen), eben 
fo lang als die Trommel, parallel mit derfelben, und in der Höhe ihrer 
Achſe. Bor diefen Speifewalzen ift ein über zwei hölzerne Walzen aus— 
gefpanntes endlofes Zuführtuh (VBorlegtud) angebracht, auf weldes 
die Wolle gelegt wird. Den Niffelwalzen gegenüber (d. b. auf der an— 
dern Seite der Trommel) laffen der Siebboden und das Dad) des Kaftend 
eine Oeffnung zwiſchen fih zum Nustritte der bearbeiteten Wolle. Die 
Trommel dreht fih mit großer Gefhmwindigkeit um ihre Achſe, ergreift 
mit ihren Zähnen die vermittelft der Niffelwalzen von dem Vorlegtuche 
langſam bereingezogene Wolle, zerzaufet fie (Löfet die Haare der Stapel 
aus einander), umd wirft fie in Folge der Zentrifugalfraft zu der ſchon 
erwähnten Oeffnung twieder heraus, während grober Staub, Sand 1. 
dgl. durd den Siebboden fallen. Die herausfliegende Wolle wird öfters 
noch durdy eine mit kreuzweiſe eingefeßten Stöden verfehene, ſich umdre⸗ 
hende Welle aufgefangen und geſchüttelt, um die Abſonderung des Stau— 
bes zu vollenden. 
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Bei dem Wolfe nad älterer Konftruftion gebt die Arbeit nicht, wie eben 
befchrieben, ununterbrochen vor fi ; fondern das Vorlegtuch und die Riffel— 
walzen feblen, der Kaften it ganz geſchloſſen; man gibt eine Portion Wole 
in denfelben, fegt die Trommel eine Furze Zeit in Bewegung, und öffnet dann 
eine Thür am Kaften, um die Wolle berausfliegen zu laffen und, nad vor: 
gängigem Anhalten der Trommel, eine neue Portion einzufüllen. 

Nicht felten wird die Trommel des Wolfes von Eiſenblech gemacht, 
und an jeder der vier Stellen, wo fonft Eine Zahnreihe fteht, mit yivei, 
drei, fogar vier Neihen von Zähnen ausgeftattet. Dft bringt man fpikige 
eiferne Zähne nicht bloß auf der Trommel, fondern aud in zwei oder 
mehreren Reiben inmwendig im Kaften an. Die Zähne find auch wohl 
gefrümmt. Zumeilen ift ftatt der Trommel bloß eine Welle mit vier 
Flügeln vorhanden, auf welden außen die Zähne ftehen, Die Zahntei— 
ben endlich laufen nicht immer parallel zur Umdrehungsachſe, fondern 
man ftellt fie auch geneigt gegen diefelbe, wo fie dann gleihfam Stüde 
bon fehr ftarf fteigenden Scraubenlinien bilden. Die zwei geriffelten 
Speifewalzen find zweckmäßig wegzulaſſen und durch eine einzige, mit fehr 
grobem Kratzenbeſchlag (zugefpigten Häfhen aus etwa Y,, Zoll ſtarkem 
Eifendrabt in didem Leder ftedend) umkleidete Walze zu erfegen, melde 
auf der untern Hälfte ihres Umfanges bon einer rinnenförmigen eifernen 
Mulde fo umgeben ift, daß die Wolle, zwiſchen diefer Mulde und der 
Malze hineingezogen, tiber den Nand der Erftern gegen die Trommel des 
Molfes austritt"). Man rühmt diefer Vorrichtung nad, daß fie die 
Wolle — mährend des Herauskämmens derfelben durd die Zähne der 
Trommel — feiter hält, als die fonft gebräuchlichen Speifewalzen: wo— 
dur eine vollfommenere Zertbeilung und Auflockerung erreicht wird, 
weil Feine  ungefämmter dicken Sloden von der Trommel fortgeriffen 
werben. 

Eine vorzüglihe Konftruftion des Wolfes ift folgende **): Die 
Stelle der gewöhnlichen Trommel wird durd eine Melle vertreten, an 
welcher bier von Blech verfertigte Flügel mittelft qußeiferner Arme bes 
feftigt find. Diefe Vorrichtung ift 5 Fuß lang, und bat 3 Buß im 
Durchmeſſer. Die Flügel haben die Geftalt von Scraubengängen (ein 
Viertel Windung auf der ganzen Länge), und find mit auswärts ge— 
fehrten, 1%, Zoll. langen, 1 Zoll weit von einander entfernten, fpigigen 
eifernen Zähnen befegt. Die Welle mit ihren Flügeln ift, innerhalb des 
hölzernen Kaftens, ringsum bon einem trommelförmigen unbeweglichen 
Drabtnege umgeben, weldes jedoch eine foldhe Geftalt und Stellung bat, 
daß in der untern Hälfte die Zähne demfelben bis auf 1 Zoll nabe kom— 
men, in der obern Hälfte aber nur bis auf 4%, Zoll. Dadurd ge 
ſchieht es, daß die Wolle unten von den Zahnreiben oder Kämmen fefter 
gefaßt und fortgefhoben, gleichſam von einem Ende der Maſchine gegen 
das andere bin fortgefhraubt wird; wogegen fie fi oben ausbreiten und 
auflodern fann, Im Innern des Kaftens find zwei Zahnreiben oder 
Kämme angebradt, welche jenen der Slügel begegnen, und fo die Wirs 


9 —— Gewerbezeitung, 1845, ©. 66. — Berliner Gewerbeblatt, 
XV. 29. 
**) Berliner Verhandlungen, XIII. (1834) ©. 134. 
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fung erhöhen. ine jehr fhöne Einrihtung ift es hierbei, daß diefe 
Kämme des Kaftens nidht unbeweglih find, fondern in einem fleinen Bo= 
gen ſchwingend auf und nieder bewegt werden, wodurd der nämliche Er= 
folg entjteht, wie wenn fie elaftifch wären, umd den Kämmen der Flügel 
nachgeben könnten. Die Wolle wird hierdurch gefhont, mehr vor dem 
Zerreißen gefhügt. Die Einführung der Wolle gefchieht aud bei diefer 
Maſchine durd ein Vorlegtuch und zwei Speifewalgen; allein diefe Vor— 
rihtung nimmt nicht die aanze Länge der Flügel, fondern nur 14 Zoll 
davon, an dem einen Ende, ein; am entgegengejegten Ende tritt die, 
erwähnter Maßen fchraubend fortbewegte, Wolle wieder aus. Die Flü— 
gelwelle macht 280 bis 300 Umläufe in einer Minute; mährend derſel— 
ben Zeit bewegt fi der Umfreis der Speifewalzen um 106 Zoll (theinländ.), 
wonach aljo eine 106 Zoll lange und 14 Zoll breite Wollmaffe in 1 
Minute bearbeitet wird. Wie viel dieß dem Gewichte nad) beträgt, hängt 
davon ab, mie did man die Wolle auf das Vorlegtuch legt. Regelmäßig 
fann die Mafhine in einer Stunde 50 bis 55 köln. Pfd. Wolle aufs 
Iodern und reinigen, indem etwa 3"/, Loth Wolle auf je 1 Fuß Länge des 

(14 Zoll breiten) Zuführtucdhes vorgelegt werden. 

Man mwender zumeilen Wölfe mit abgeftugt Ponifcher Trommel an, welche 
mebr oder weniger Aehnlichkeit mit dem koöniſchen Baummwol: Wolf (S. 1071) 
baben, übrigens aber zum Theil fehr bedeutend umter einander, fo wie von 
dem gewöhnlichen Woll-Wolf verfhieden find *). — 

Ein Wolf erfordert, je nach feiner Konftruktion, Größe und Leiftungsfä. 
bigkeit, zum Betriebe ein Moment von bis 1!/, Pferdekraft. 

Die Bearbeitung der Wolle im Wolfe muß in vielen Fällen zum zweiten, 
und aud wohl zum dritten Male vorgenommen werden, damit der erforderlice 
Grad von Loderheit und Reinheit erreicht wird, Man bedient fi dann oft, 
um die Wolle im Anfange weniger anzugreifen, und Befchädigung berfelben 
zu vermeiden, zuerft eines Wolfes mit weiter aus einander ftehenden Zähnen, 
auch wohl eines fo genannten Klopfmwolfes iloup batieur), welcher gar 
Peine eifernen Zähne, fondern an der Welle vier Reihen baumındider bölzerner 
Stäbe, und eben folhe Stäbe im Innern des Kaflens entbält. Die Stäbe 
der Welle reichen fait bis an die Wand des Kaftens, jene des Leitern bis in 
geringe Entfernung von der Welle. Zur Bearbeitung fehr unreiner Wolle 
(wie 3. B. jene aus einigen Gegenden Südamerifas, wo die Schafe ohne 
Pflege im Freien berumftreifen, ſo daß ihr Bließ überreihlid mit Schmutz, 
Kletten, u. dgl. bebaftet ift) gebraucht man, ftatt des Wolfes oder nad dem— 
felben, eindringlicher wirfende Wafchinen, deren wefentlichiter Theil aus Schlag— 
flügeln (ähnlich denjenigen an der Baumwoll:Pusgmafhine, S. 1073) **), 
oder aus einer von fägenartig gezahnfen Stablblecdhringen oder Scheiben zu: 
fammengejegten Walze *'*) beitebt, oder auch beiderlei Vorridytungen vereinigt 
enthält +). Der Sägenzylinder wird wohl manchmal dem gewöhnlichen Wolf 
fo angefügt, daß er die durch Legtern vorläufig geloderte Wolle fogleich em: 
pfängt und weiter bearbeitet +4). Mafchinen diefer Art find auch geeignet 


*) Brevets, XXXVI. 185; LI. 206. — Jobard, Bulletin, VI. 269. 
**) Polytehn. Centralbl. III. (1844) S. 395. 
") Polytehn. Gentralbl. VIII. (1846) &. 245. 
+) Bulletin d’Encouragement, XXVIH. (1829) p. 3. 
++) Armengaud, V, 20. — Polytechn. Gentralbl. 1849, S. 82. 
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zur Reinigung der Kafhmirmwolle (S. 12333) und Abfonderung der groben 
Haare aus derjelben, wozu man übrigens noch befondere Vorrichtungen er: 
dacht hat *). 

Nah (mit felten audh Ein Mal fhon vor) dem Wolfen wird die 
Wolle durchſehen und mit den Händen zerpflüdt (Zupfen, Zaufen, 
Plüfen, Pflüden, trier, pluser, Eplucher, picking), um einzelne 
etwa nit hinlänglich aufgeloderte Klümpden (copins) zu zertheilen, und 
hängen gebliebene Unreinigkeiten zu entfernen. 


4) Das Einfetten, Fetten, Einfchmalzen, Schmalzen, Schmälzen, 
Schmieren, (huiler, graisser, graissage, ensemer, ensemage, 
oiling). 

Die Wolle unterliegt bei der nachfolgenden Operation des Krempelns 
einer Behandlung, welde die Zerreißung zu vieler Wollhaare berbeifüh- 
ten würde, wenn man ihr nicht vorläufig einen hohen Grad von Ge— 
ſchmeidigkeit und Schlüpfrigkeit ertheilte, wodurd ferner aud beim Spin= 
nen das Ausziehen zu einem Baden fehr erleichtert wird. Dieß ift der 
Zweck des Einfettens, mweldes, wie ſchon der Name anzeigt, darin 
beftcht, daß man die Wolle mit Bett tränft oder ſchmiert. Das Bett, 
welches regelmäßig hierzu gebraudt wird, ift Baumöl; für fehr grobe 
Wolle kann jedoch auch Nüböl und felbft Thran angewendet merden. 
Die bei der Babrifation der Stearinfäure Lichte (aus Talg) im großer 
Menge ald Nebenproduft gewonnene Delfäure — gewöhnlich, obſchon 
irtig, Olein genannt — ift fehr brauchbar, muß aber frei von Schwe— 
felfäure und von Talgſäure (Stearinfäure) fein; denn Erftere greift die 
Beſchläge der Kratzmaſchinen ftarf an, Letztere aber erſchwert die Ber: 
theilung des Vettes auf der Wolle und Elebt diefe zufammen. Es ift 
zwedmäßig, die Delfäure erwärmt anzumenden, weil fie dadurd dünn— 
flüffiger wird. — Man nimmt auf 100 Pfund Wolle 10, 15 aud 20 
Pfund Del, die größeren Mengen bei feineren Wollforten, teil diefe in 
gleihem Gewichte mehr Haare, alfo mehr Oberflähe, enthalten; fprengt 
dad Del mit einer Gießkanne (in einigen größeren englifhen Fabriken 
mittelft einer Mafchine, deren Hauptbejtandtheil eine Bürſtenwalze ift) 
auf die auögebreitete Wolle; bearbeitet Letztere mit einem hölzernen Rechen; 
und läßt fie hierauf abermals durh den Wolf (S. 1255) gehen, damit 
das Del fi auf das Gleihmäßigfte vertheile. Manchmal bedient man 
fihb zum Bearbeiten der gefetteten Wolle eines etwas ander8 gebauten 
Molfes, als zum Auflodern vor dem Einfetten *), Beim Wolfen der 


> gefetteten Wolle gefhicht au das Meliren (melanger, miring), d.b. 


die Vermengung berfchiedenfarbiger Wolle, wenn es fih um die Dar— 
ftellung melirten Tuches, mized cloth (S. 1036) hanvelt. 

Wird eingefettete Wolle dicht zufammengebäuft aufbewahrt, fo gefchieht 
es zuweilen, daß fie fi beträchtlich erhigt, ja fogar entzündet, in Folge einer 
Sauerftoff-Abforption durd das Oel, Die mit Delfäure gefettete Wolle fcheint 
ber Selbftentzündung nidyt unterworfen zu fein. 


*) Brevets, XXIX. 136. 
») Berliner Verhandlungen, XIII. (1834) ©. 246. 
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Da durh die große Menge Del, melde zum Einfetten erforderlich 
ift und gänzlich verloren geht, die Fabrikation nicht unbeträchtlich bver— 
theuert wird, fo bat man diefen Aufwand zu bermindern oder ganz zu 
erfparen gefuchtz allein diefe Bemühungen haben nur einen fehr beſchränk— 
ten Erfolg gehabt. Man kann einen bedeutenden Theil des Deles durch 
Seifenwaffer erfeßen, indem man 3. B 10 Pfund weiße Seife in 87 Pfb. 
Fluß- oder Regenwaffer auflöfet, 24 Pfd. Del dazu gießt, und das Ganze 
ſchlägt und fehüttelt, bis es eine gleichartige weiße Emulfion bildet, von 
weldher 11 Theile in ihrer Wirfung 10 Theile Del erjeßen. Ein anderes 
Mittel befteht darin, Baumöl mit einem gleihen Maße ſchwacher (aus 
1 Th. mwafferfreier gereinigter Soda, 2 Th. gebranntem Kalk und 53 Th. 
Waſſer bereiteter) Aetzlauge zufammenzufchütteln, wodurch eine unboll— 
kommen berfeifte, milchartig ausſehende Flüſſigkeit entſteht, welche der 
Miſchung von Oel und Seifenauflöſung ähnlich iſt. Dieſe Zuſammen— 
ſetzungen ſind jedoch nicht bei der Fabrikation feiner Waare anwendbar, 
und taugen überhaupt nur dann, wenn die Wolle ohne Aufſchub ge— 
fragt und geſponnen wird, am beſten bei feuchter Witterung; beim Liegen 
der Wolle und felbft während der Berarbeitung in trodenem warmem 
Metter trodnet die Maſſe aus, und es gebriht dann der Wolle an ber 
nöthigen Schlüpfrigfeit. 

Der in Frankreich gemachte Verſuch, Wolle ganz ohne Del zu verarbeiten, 
fchyeint einen fehr zweifelhaften Erfolg gehabt zu haben. Es wurde in diefer 
Abfiht angegeben, die (ungefärbte oder gefärbte) Wolle in einen von Metall: 
platten zufammengefügten, dicht verfchloffenen Kaften zu geben, in welden 
man eine Beitlang Wafferdampf aus einem Dampffeffel eintreten läßt; fie dann 
berauszunehmen, zu lüften und wie gewöhnlich, aber ungefettet, weiter zu ver: 
arbeiten.» Die Wolle foll durch das Dämpfen eine befondere Weichheit und 
Gefchmeibdigfeit erlangen, und mande Farben follen an Lebhaftigfeit und 
Dauer erbeblih gewinnen. Ueberdieß käme diefer Methode die Wohlfeilheit 
und Reinlichkeit (indem namentlih die Bejchläge der Kragmafchinen weit leid): 
ter gereinigt werden können) zu Gute. 


5) Das Kragen (Streihen, Krempeln, Kardätſchen, carder, 
cardage, carding). 


Diefe Arbeit, welche unmittelbar auf das Einfetten der Wolle folgt, 
ftimmt binfihtlih ihres Zweckes und binfichtlih der Art wie fie verrichtet 
wird, wefentlid mit dem Kragen der Baummolle (S. 1077) überein; 
bo find die Wollfragmafhinen (Kraßen, Krempel) in einigen 
Dunkten von den Baumwollkratzmaſchinen verſchieden, indem theils die 
Wolfe wegen ihrer größern Länge, natürlihen Kräufelung und Neigung 
zum Zufammenfilzen (S. 1234) eine etwas andere (mehr fchonende) Bes 
handlung erfordert, um nicht in Furze Härchen zerriffen zu werden; theils 
auch die Geftalt, in welcher da8 Material nad vollendetem Kragen aus 
den Maſchinen hervorgeht, bei Wolle eine andere ift als bei Baummolle, 

Die herborragendfte Eigenthümlichkeit der MWollfragen, wenn man 
fie mit den gewöhnlichen Baummollfragen vergleicht, befteht darin, daß 
die Kraßdedel (S. 1079) fehlen, und ftatt derfelben eine Anzahl Fleiner, 
mit Kragenbeihlag (S. 1080, 1077) überzogener Walzen über der gro= 
Ben Trommel angebradt if. Da die mit Drahthäkchen befeßte Ober— 
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fläche diefer Walzen nicht gleich jener der erwähnten Dedel unbeweglid 
ift, fondern durd die Umdrehung fortrüdt, fo daß jede Stelle ihres lIm= 
kreiſes gleihfam nur augenblidlih der Wirkung der großen Trommel 
ausgefeßt ift; da ferner wegen der zhlindriſchen Geftalt der gegen einan— 
der wirkenden Krakenflähen (auf der Trommel einerfeits und auf den 
Fleinen Walzen andererjeits) in jedem Augenblide die ſich gegemüber ſte— 
henten Theile nur ſchmal find, alfo jedes Wollbaar bloß auf einer fehr 
Fleinen Länge gefaßt wird: fo ift einleuchtend, wie durch diefe Konftruftion 
die Wolle weniger angegriffen, weniger dem Zerreißen ausgeſetzt wird, 
ald wenn man fie (gleidy der Baummolle) auf einer Maſchine mit flachen 
unbemweglihen Dedeln fragen würde. 

Das Kragen der Wolle bat zunähft den Erfolg, daß die Haare 
gerade und parallel (in. der Richtung, nad) welder die kratzenden Ober— 
flächen fi) bewegen) ausgeftredt werden; zugleih wird die Wolle innig 
gemengt und zu einer gleihförmigen Maffe umgewandelt, in welcher die 
Haare nicht mehr flodenmweife dichter beifammen liegen; endlih fondern 
fih die nod vorhandenen kleinen mechaniſchen Unreinigkeiten, fo wie die 
nar zu Furzen Härchen ab, bleiben theils zwifchen den Drahthäkchen der 
verfhiedenen großen und Pleinen Walzen hängen, und fallen theils unter 
der Mafchine ab. Das Kragen wird mwenigftens zwei Mal nad) einander, 
auf etwas berfchiedenen Mafhinen, vorgenommen. Das erjte Kragen 
wird insbefondere Schrubbeln, Schrobbeln (drosser, drousser, 
droussage, scribbling) genannt, ift hier Das, was in der Baumwoll— 
fpinnerei das Vorkratzen, und wird auf der Schrubbelmafdine, 
Reißkrempel (drousse, droussette, briseuse, scribbler, scribbling 
machine) verrichtet, welche auch Pelzmaſchine, Fellmaſchine heißt, 
weil fie die Wolle in Geſtalt einer breiten und dünnen pelzartigen Fläche 
abgibt. Zum zweiten Kragen (sleihfam Beinkragen) dient eine etwas 
anders gebaute Mafchine, welhe Lodenmajhine, Lodenfrempel 
(carde, carde a loquelte, finisseuse, finissoire, carding machine, 
carding engine) genannt wird, fofern daraus die Wolle in Geftalt von 
Loden (j. unten) hervorgeht. Schr oft wird die ein Mal gefhrubbelte 
Wolle nod auf einer zweiten Pelzmafchine (repasseuse), welche aber der 
erften völlig gleicht, bearbeitet und dann erft auf die Lockenmaſchine ges 
bracht, überhaupt alfo drei Mal gefragt. In England baut man öfters 
zu diefem Behufe zwei Schrubbelmaſchinen in Einem Geftelle hinter eins 
ander, jo daß die Wolle ohne Weiteres bon der erften auf die zweite 
übergeht (double scribbler). Melirte Wolle (S. 1258) fragt man fogar 
(zu befferer VBermengung der Parben) vier Mal, nämlih drei Mal auf 
Pelzmaſchinen und zulegt auf der Lodenmafdine, 

Die Einrihtung der Schrubbel- oder Pelzmafhinen ift im 
Allgemeinen folgende: Die eingefettete und gewolfte Wolle wird bon 
einem Arbeiter mit den Händen auf einem horizontal über zwei Walzen 
ausgefpannten endlofen Borlegtudhe (Speijetudh, Tiid, feeding 
eloth) gleihmäßig verbreitet. Durd die Umdrehung einer feiner Walzen 
geht der obere Theil des Tuches, worauf die Wolle liegt, der Trome 
mel (großen Trommel, Haupttrommel, Tambour, tambour, 
gros tambour, drum, main cylinder) entgegen. Diefe ift ein hohler 
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Zhlinder von ungefähr 3 Fuß (33 bis 38 Zoll) Durchmeſſer und 2%, 
bis 4 Buß Länge, ringsum mit Kragenblättern (S. 1078) bezogen, und 
dreht ſich mit großer Geſchwindigkeit (85 bis 90 Umläufe in der Minute) 
nad derjenigen Richtung, in welcher feine Drahthäkchen mit ihren Spitzen 
binfehen. Die Länge der Trommel beftimmt jene aller übrigen Walzen 
und dadurh die Breite der ganzen Maſchine. Die Trommel nimmt 
nicht unmittelbar vom Speiſetuche die Wolle auf, fondern Lebtere wird 
ihr durch zwei (mandmal vier) mit Bandfragen umwickelte kleine Wal- 
zen (Einziehbwalzen, Einlaßwalzen, Entreewalzen, Speije 
waljen, nourrisseurs, cylindres d’entree, herissons , feeding 
rollers) überliefert; ja oft legt man auch noch zwiſchen die Einziehwal— 
jen und die Trommel eine Bertheilungswalze (distributeur, 
earrier). Die mit Bandfragen befeideten Zhlinder, welche die obere 
Hälfte des Trommel-Umkreiſes umgeben (S. 1259) find von zweierlei 
Art: Arbeitswalzen, Arbeiter (travailleurs, workers), melde 
6 bis 7/4, Zoll Durdmeffer und eine ſeht langſame Umdrehung haben; 
und Scnellwalzen, Birwalzen, MWendemwalzen, Wender 
(nettoyeurs, debourreurs, clearers), deren Durchmeſſer 3 bis 3%/, Zoll 
beträgt, deren Umdrehungsgeſchwindigkeit aber ſehr groß if. Eine At— 
beitswalze und eine Schnellwalze achören zufammen und Tiegen fehr nabe 
bei ‚einander, fo mie gemeinfchaftlih ehr nahe an der Trommel (jedoch 
in beiden Beziehungen ohne wirklide Berührung). Drei, vier oder fünf 
folder Waljenpaare find vorhanden. Ein jedes wirft auf diefe Weife, 
dad die große Trommel die Wolle in die Arbeitswalze abſetzt, die Schnell- 
walze aber fie aus der Arbeitswalze herauskämmt und wieder der Trom= 
mel überläßt. Jede Schnellwalze liegt vor ihrer Arbeitswalze, d. h. 
näher gegen die Einziehwalzen hin; fomit fommt die mittelft der Schnell: 
walze auf die Trommel zurüdgebrahte Wolle jogleih ncdy ein Mal uns 
ter die nämliche Arbeitswalze, und ift länger der Bearbeitung ausgefekt. 
Wenn man die Walzenpaare in der Ordnung zäblt, mie fie der Reihe 
nah die Wolle in Empfang nehmen, d. h. vorn don den Einziehmwalzen 
angefangen, oben über der Trommel ber, bis nad der entgegengefegten 
(bintern) Seite; fo muß das erfte Paar etwas weniger nahe an der 
Trommel ftehen als das zweite, diefes etwas weniger nahe als das dritte, 
u. f. m. Dadurch mird bewirft, daß die Wolle nur nad und nad 
ftärfer angegriffen, und alfo weniger der Gefahr, zerrijfen zu werden, 
ausgejeßt wird. Nah der letzten Arbeitswalze folgt eine 10 bis 11 Zoll 
im Durchmeſſer baltende, fehr fhnell umlaufende Walze (der Läufer, 
Schnellläufer oder Bolant, die Schnellwalze, Firwalze, 
volant, fly), deren Drabtzähne lang und wenig gebogen find, und jene 
der großen Trommel leife berühren, ohne zwifchen diefelben einzugreifen. 
Die Beſtimmung des Läufers ift, die in den Zähnen der Trommel fißende 
Wolle, melde durd die Zentrifugalfraft theilweiſe ſich davon abzulöfen 
ftrebt, glatt zu ftreichen, damit fie hernach von der fogleih zu erwähnen 
den Kammmalze regelmäßig. aufgenommen werden Fann. Ein Beſatz von 
weichen langen Bürften aus Schweinborſten erfüllt diefen Zweck wenig— 
ftens eben fo qut als der gewöhnliche Drahtbeſchlag, und fhont dabei 
den Beichlag der Trommel mehr. Die Kammwalze (ter Abnehmer 
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oder Peigneur, aud die Fleine Trommel oder Streidtroms 
mel genannt, peigneur, döchargeur, tambour de decharge, doffer) 
hat 13 bis 17 Zoll Durcdmeffer, denfelben Zweck und diefelbe Einride 
tung tie der Abnehmer an den Baummollfragen (S. 1079). So mie 
dort, löſet auch bier ein fohnell auf und nieder gehender Kamm 
(Häfer oder Hader, aus einer fein gezahnten Stahlſchiene beftchend) 
die Wolle bon der Fleinen Trommel in Geftalt einer äußerſt dünnen, 
lofe zufammenhängenden Blähe (Pelz, Sell, Blie$, nappe, fleece) 
ab, wonach fid) diefelbe auf dem Aufroller, der Fell- oder Pelz 
trommel (einer glatten bölgernen Trommel von 27 bis 30 Zoll Durd- 
meffer) auftwidelt und durd die bielfache Webereinanderlagerung eine 
dickere watteähnliche Maſſe (matelas) bildet. Bei den doppelten Schrub- 
belmaſchinen (S. 1260) gebt die Wolle von dem Abnehmer der erjten 
Maſchine auf die große Trommel der zweiten Mafchine über, fo daß aljo 
nur Lebtere einen Kamm und eine Pelztrommel befigt. 

Wenn die große Trommel einer Schrubbelmafhine 38 Zoll Durch— 
meſſer hat und 90 Umläufe in der Minute macht, jo durchläuft jeder 
Punkt ihres Umkreiſes 895 Buß in 1 Minute. Während einer gleichen 
Zeit maden die Einlaßwalzen gerade 1 Umgang, und da diefelben 3 Zoll 
Durchmeſſer haben, fo liefern fie der großen Trommel eine Wollmajfe 
bon fehr nahe 9%/, Zoll, melde auf die obgedadhte Länge von 895 Fuß 
aud einander gezogen wird. Der Abnehmer, von 17 Zoll Durchmeſſer, 
würde auf feinem 53.4 Zoll betragenden Umkreiſe die Wollmaffe anſam— 
meln, wenn nicht fortwährend der Kamm fie davon ablöſete. In einer 
Minute madt der Abnehmer 5 Umgänge, alfo wird die während 1 Minute 
in die Mafchine eingeführte Wolle auf 5 >< 53,4 = 2367 Zoll Länge 
verbreitet wieder herausgefhafft; d. h. fie nimmt nad dem Schrubbeln 
(im Pelz) eine 28 Mal fo große Fläche ein, als roh auf dem Vorleg— 
tuche. Der Kamm vollbringt in I Minute 450 Schläge, löfet alfo mit 
jedem Schlage fat 0.6 Zoll des Pelzes ab. Letzterer mwidelt fih, Lage 
auf Zage, um bie Peltrommel, und wenn er durd eine größere oder 
geringere Anzahl folder Lagen die erforderliche Dide erreiht hat, reißt 
man ihn an Einer Stelle durh, und nimmt ihn weg. Die Pelze 
trommel hat 27 Zoll im Durcdmeffer, und 27 >< 3.1416 — nahe 85 
Zoll ift alfo die Länge des fertigen Pelzes. Je feineres Garn beabfid- 
tigt wird, defto geringer muß das Gewicht des Pelzes fein. Man unter: 
briht daher die Arbeit und nimmt den Pelz; ab, wenn %,, %, 1 bis 
11/, Pfd. Wolle (die man abgewogen auf das Speifetudy vorgelegt hat) 
aufgearbeitet if. Die vorftehenden Zahlen-Nachweiſungen beziehen ſich 
auf eine Mafchine mit drei Arbeitswahen und drei Schnellwalzen. 

Folgende Angaben über Dimenfionen (nad engl. Maße) und Gefchwins: 
bigfeiten find von einer vorzüglichen Schrubbelmafchine mit fünf Arbeitswals 
zen und fünf Schnellwalzen *) entnommen: 

Ginziebwalzen 3 3oll Durdmeffer, 1 Umgang pr. Minute, Umfangs: 
gefhwindigfeit 9.42 Zull pr. Minute. 

Trommel 33'/, Zoll Durchmeſſer, 90 Umläufe in der Minute, Um— 
fangsgefhwinbigkeit 907 Fuß pr. Minute. 


*) Berliner Verhandlungen, XV. (1836) S. 52. 
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Arbeitswalzen 73, Bol Durchmeffer, 20 Umgänge pr. M., Umfangs: 
gefhwindigkrit 38.6 Fuß p. M. 

Wender 3%, = Durchmeſſer, 270 Umläufe p. M., Unfangsgefhwin: 
bigfeit 265 Fuß p. 

Läufer 10 em Durhm., 426 Umläufe p. M., Umfangsgefhw. 1099 


Fuß p. M. 
KRammmalze (Abnehmer) 14 ZoU — 81/, Umg. p. M., Um: 
fangsgefhw. 366 Zoll oder 30.5 Fuß p — Die in der Minute einge: 


führten 9.42 Zoll Wolle gehen alfo FAN ar das 39facye verlängert aus der 
Mafchine hervor. 

Der Kamm fhlägt 430 Mal in 1 Minute, kämmt alfo bei jedem 
Schlage oder Streihe 0.85 Zoll Wolle von der Kammmalze ab. 

Die Pelztrommel hat 30 Zoll im Durchmeſſer, aljo 94'/,, Zoll im 
Umkreiſe. 

Die Maſchine iſt, in ber Ausdehnung ber Kratzenbeſchläge gemeſſen, 40 
3oll breit, und verarbeitet in einer Stunde durchſchnittlich 5 Pfund (engl. oder 
köln.) Wolle, die beim Eintritte durch die Einziehwalzen 47.1 Fuß Länge 
einen Flächenraum von 157 Quadratfuß) einnehmen. Auf 1 Fuß des Spei- 
aa wird alfo 3.4 Loth (auf 1 ©. 5. fehr wenig über 1 Loth) vorgelegt. 
Der Berluft dur Abfall beträgt ungefähr 4 Prozent; der Pelz wiegt alfo 
noch 4 Pid. 25°, Loth. Er bat, wie er von ber fleinen Trommel abge: 
kämmt wird, 1830 Fuß Länge (6100 Quadratfuß Fläheninhalt, fo daß auf 
1 Pfund ein 3811/, Fuß langes (1271 ©. F. enthaltendes) Stüd geht. Ein 
Quavratfuß diefes zarten, noch nicht auf der Pelztrommel mehrfach über ein» 
ander gelegten Bließes wiegt demnad nur ungefähr Loth. 

Die Lockenmaſchine ') ift von der Pelzmafchine nur durch fol= 
gende Umftände verfhieden: 1) Der Kraßbejhlag ift feiner, d. b. aus 
dünneren und enger ftehenden Häkchen gebildet. 2) Die Kammmalze 
oder Eleine Trommel ift nit durch ein fchraubenartig berumgemideltes 
Kragenband auf ihrer ganzen Mantelfläche mit Drahthäkchen bekleidet, 
fondern es find ſechs einzelne Kragenblätter aufgelegt, deren jedes fo lang 
ift als die Walze (30 bis 40 Zoll) und 5%, bis 7 Zoll Breite hat. 
Zwiſchen je zwei auf einander folgenden Blättern ift ein leerer, 1 bis 
2 Zoll breiter Raum von einem Ende der Walze bis zum andern. 
3) Die Peljtrommel fällt weg, und an deren Stelle ift die fo genannte 
Zodentrommel (cylindre cannel&, cylindre rouleur, rouleau A 
ploques, roller-bowl) angebracht. Dieß ift eine (hohle) hölzerne, 9 bis 
12 Zoll im Durchmeſſer haltende Walze, deren ganzer Umkreis mit flach— 
runden, nad) der Länge laufenden Furden (48 bis 72 an der Zahl) 
verfehen if. Die untere Hälfte diefer Walze wird von einem unbemweg= 
lihen hölzernen Mantel (Zodenfaften, Mulde, bac, bäche, 
coquille, bahut, shell) umſchloſſen, mwelder die Geſiali einer halbzhlin— 
driſchen Rinne Hat, und der Walze felbft ganz nahe fteht, ohne fie jedod) 
ju berühren. 

Indem der Kamm dad Bließ von der Kammmalze ablöfet, zerfällt 
Erfteres in Feine Abtheilungen, da jede der Portionen Wolle, melde 
aus einem Kragblatte der Kammmalze herrührt, getrennt und für fi) 
bleibt. Sobald eine foldhe Fleine Portion ganz berausgefämmt ift, fält 
fie als ein Streifen von der Länge der Walze hinab, gelangt zwiſchen 


*) Berliner Verhandlungen XV. (1336) ©. 80. 
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die Lockentrommel und deren Mantel, wird vermöge der Umdrehung ber 
Erftern durd den Halbfreis mitgenommen, däbei von den Kannelirungen 
gefaßt und gerollt (etwa wie man e8 zwifhen den Händen, durd eine 
gleitende Bewegung derfelben, thun fünnte), und an der entgegengefegten 
Seite auf ein Bret oder ein fi) bewegende endlofes Tuch herausgewor— 
fen. Ihr Abfallen von der Lodentrommel wird dadurd gefichert, daß in 
unmittelbarfter Nähe der Letztern ein eiferner linealförmiger Windflügel 
(papillon) ſich mit großer Gefhwindigkeit um zwei an feinen Enden 
befindliche Zapfen dreht. Durch das Rollen erlangen die erwähnten Wolls 
‚ portionen die Geftalt Toderer (30 bis 40 Zoll langer) Würfte, melde 
ungefähr die Dide eines Fingers haben. Sie werden Locken (loquel- 
.tes, boudins, ploques, cardings, rolls) genannt, und bieten die we— 
ſentliche Eigenthiümlichfeit dar, daß die Wollhaare darin nicht der Länge 
nad ausgeftredt, fondern Fraus, gleichſam in unregelmäßigen Spiral= 
oder Schraubenlinien liegend, enthalten find, meil das Nollen in der 
Richtung geſchehen ift, in mweldher die parallelen Haare auf der Kamm 
walze lagen. Diefer Umftand ift für die Streihmollfpinnerei nad älte— 
rer Art harafteriftifh, und unterfcheidet die Locken gründlid‘ bon den 
Bändern, in melde die Baummolle auf der Beinkrage umgewandelt wird 
(S. 1080), fo wie von den ähnlichen Bändern, welde aus der Kamm— 
wolle bei deren Vorbereitung zum Spinnen gebildet werden; denn in 
diefen beiden Bällen geht man mit Anwendung aller zu Gebote ftehenden 
Mittel darauf aus, die Haare oder Bafern gerade und parallel in der 
LZängenrihtung zu legen. Zur Hervorbringung eines feinen Garnfadens 
eignet ſich die gefräufelte unregelmäßige Anordnung de8 Haares in der 
Locke nicht; fie befördert aber das Filzen des Tuches in der Walfe, und 
wurde lange Zeit hierzu für unerläßlicd gehalten, bis die Vorſpinnkrem— 
pel (f. unten) den Beweis vom Gegentheile lieferte. Die Loden werden 
fogleid in der Geftalt, wie fie von der Lockenmaſchine kommen, verſpon— 
nen, und es wird mit ihnen Feine Operation der Art borgenommen, tie 
das Streden der Bänder in der Baummollipinnerei (S. 1086) und 
beim Berfpinnen der Kammmolle. 

Die große Trommel der Lodenmafchine läßt man 100 bis 110 Umläufe 
in 1 Minute mahen. Mit 110 Umläufen und 32% Zoll Durchmeſſer bat fie 
eine Peripherie: Gefhwindigfeit von 921%/, Fuß pr. Minute. Die Einlaßwal— 
zen haben 3 Zoll Durchm. und gehen in 1 Minute 1.58 Mal um, wobei fie 
14.9 Zoll von dem vorgelegten Pelze einführen; cin Pelz von 85 bis 95 Zoll 
Länge wird alfo burhfchnittlid in 6 Minuten aufgearbeitet. Die Geſchwin— 
digkeit der Arbeitswalzen, der Schnellwalzen und des Läufers ift ganz oder 
fehr nabe gleich derjenigen, welche diefe Theile an der Schrubbelmafhine has» 
ben. Die Kammwalze macht, bei 14 3oll Durchmeffer, 91/, Umgänge in der 
Minute, und da fie mit 6 Blättern befchlagen ift, von welchen jedes 6 Zoll 
Breite bat; fo werden in 1 Minute 55 Loden gebildet und dazu 271, Fuß 
des erzeugten Vließes verbraucht, welche aus den durch die Speifewalzen ein» 
geführten 14.9 Zoll durch Ausdehnung auf den 22fachen Raum entiteben. 
Der Kamm fihlägt 615 Mal in 1 Minute. Die Lodentromuel, von 11 Zoll 
Durdmeffer, fann etwa 30 Umgänge p.M. maden. Die von der Echrubbels 
mafchine ftündlich gelieferte Wolle, beifpielweife 4 Pfd. 251/, Loth (S. 1263), 
wird auch von der Zodenmajchine in einer Stunde verarbeitet. Dabei findet 
ein Abfall von ungefähr 11/, Prozent Statt, und es wiegen demnach bie in 
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1 Stunde verfertigten 3300 Loden etwa 4 Pfb. 23 Loth, alfo 700 Loden 1 
Pfd. oder nahe 22 Stüd 1 Lorh. Diefe Anzahlen beziehen fi auf eine 30 
Bol breite Maſchine und auf Loden zu feinem Tuche. Für andere Fälle find 
die Loden oft bedeutend fchiwerer, z. B. jene zu grobem Tuch und Fries, wo: 
von bei 33 bis 40 Zoll Länge nur 8 bis 10 auf 1 Loth zu geben pflegen. 
Sir foldhe fchrvere Loden macht man die Kammmalze größer und läßt fie 
angfamer umgeben, weil ein dideres Vließ auszufämmen if. Sie madt 
dann 3. B. bei 17 Zoll Durchmeffer, und mit 6 Kragenblättern (jedes 7 Zoll 
breit) bejcblagen, 6 Umgänge in der Minute, und liefert 6>< 6 >< 60 —= 2160 
Loden in 1 Stunde, welde (9 Stüd auf das Loth angenommen) 71, Pfund 
wiegen. 


Ueber die Erzeugung mebrfarbiger Loden, zum Spinnen eines dinirten 
Sarnfadens, f. m. S. 1038. ar 


Ueber den Gebrauch der Kratzmaſchinen überhaupt (ſowohl Pelz- ala 
Zodenmafhinen) find folgende Bemerkungen nachzutragen. Die Stellung 
einiger Theile gegen einander (fo namentlich die größere oder geringere 
Nähe der Einlaßwalzen, Arbeitswalen und Scnellwalzen an der Trom— 
mel) muß der Beinheit und Länge der Wolle und der Stärfe der Vor— 
lage angemeffen requlirt werden. Auf allen Zylindern mit einziger Aus— 
nahme des Läufers wird, bevor man die Mafchine in Gebraud nimmt, 
der Beſchlag von dem Grunde der Zähne bis an deren ftumpfwinfelige 
Biegung (eroc), auf den Einlaßwalzen fogar bis an die Spiken, mit 
einer Maſſe ausgefüllt, welde aus Sceerwolle (den beim Tuchſcheeren 
abfallenden Außerft kurzen Härhen) und Del befteht, und mit einer Bürfte 
in die Oberfläche der Walzen bineingeklopft wird. Diefe Zurichtung (das 
Füllen, Flocken, Buttern der Kragen, embourrage) befördert den 
feften Stand der Kraßenbäfchen, hindert das Niederlegen und Verbiegen 
derfelben, unbefchadet ihrer Elaftizität. Man wählt die feinften und Fürzes 
ften Scheerfloden, und fettet fie mit Zeindl oder einer zweckmäßigen Fett— 
mifhung (17 Theile Leinöl, 15 Th. Baumöl; oder 1 Th. Leinöl, 1 Th. 
Mohnöl, 1 Th. Terpentindl; oder 7 Th. Thran, 2 Th. ausgelaffenes 
Hammeltalg; oder gleich viel Zein= und Rüböl; oder %, Leinöl und %, 
Nübdl mit etwas Bleiglätte gekocht) fo ſtark ein, daß bei jtarfem Drüden 
in der Hand das Del fi zwifchen den Fingern zeigt, wozu ungefähr ein 
deM Gewichte der Scheerwolle gleiches Gewicht Del erforderlid ift. — 
Die Kragenbefchläge fämmtliher Walzen müffen fowohl wenn fie neu 
aufgelegt find, als auch fpäterhin öfters (z. B. alle 4 Woden) geſchlif— 
fen werden, um die Spitzen aller Drahthäkchen zu ſchärfen und in einer 
rihtigen Zylinderfläche abzugleichen. Man bedient fi dazu entweder 
flaher Schleifhölzer, auf melde zerftoßener Schmirgel aufgeleimt ift, 
oder hölzerner mit Gyps befleideter Schleifwalzen, melde in gleidyer 
MWeife mit Schmirgel überzogen find. Erftere merden neben dem zu 
fchleifenden und in Umlauf gefegten ZHlinder befeftigt; die Schleifwalzen 
dreben fich, mitteljt eines Niemens ohne Ende, um ihre Achſe. — Bei 
geböriger Stellung und ridhtigem Gange einer Kratzmaſchine kommt der 
Pelz oder die Locke klar und gleihförmig, ohne Knoten (Noppen) oder 
funftige auffallende Ungleihheiten zum Borfdeine Won jedem Fehler 
diefer Art, der fich zeigt, muß ſogleich die Urfache (melde z. B. in uns 
runder Geftalt der Trommel oder anderer Zhlinder, in zu naher oder zu 
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entfernter Stellung einiger Walzen gegen die Trommel, in zu ſchwachem, 
zu ftarfem oder ungleihem Angreifen de8 Kamms auf der Kammwaljze, 
in zu ftarfem oder ungleihem Vorlegen der Wolle auf dem Speifetude, 
in fchlehtem Zuftande des Kratzen-Beſchlages oder “der Butterung, in 
Unreinbeit des Beſchlages 2c. Tiegen kann) aufgefuht und- befeitigt werden. 
Die Neinigung der Kraßenbefchläge von dem darin figen bleibenden 
Schmute und Abfalle muß fo oft als nöthig (mit der großen Trommel 
gewöhnlich alle 2 oder 3 Stunden, mit den übrigen Walzen täglih Ein 
Mal) vorgenommen werden; man bewirkt fie durd Ausbürften mit Hands 
fragen (Stüden Kraßenleder, melde auf flahen Bretern befeftigt find), 
oder mittelft eines ftählernen Kammes (fettler),. — Die Menge Wolle, 
welche eine Kraßmafhine in gegebener Zeit bearbeiten Fann, bängt von 
der Befchaffenheit der Erftern und davon ab, ob fie mehr oder meniger 
vollfommen bearbeitet werden muß. Das Vorlegen (charger) auf 
dem Speifetuhe Fann hiernach mehr oder weniger reichlich (ſtark) geſchehen, 
und dadurch bat man e8 zugleich bei der Lockenmaſchine in feiner Gemalt, 
leichtere oder fhmwerere Locken zu erzeugen, wie fie jedes Mal für das zu 
erzeugende Gefpinnft am zmedmäßigften find. Beine Wolle darf man 
nicht mehr als 5 Pfund ſtündlich auf eine Maſchine rechnen; dagegen von 
grober wohl 8 bis 10 Pfund. Drei Kratzmaſchinen erfordern zufammen 
1 bis 1%/, Pferdefraft an reinem Bewegungs Moment, und Eine Perfon 
zur Beauffichtigung. 

Schließlich ift bier anzuführen, daß man in neuefter Zeit angefangen 
bat, eine zwifchen das Molfen und das Schrubbeln fallende, das Mittel 
zwiſchen Weiden baltende Behandlung der (ſchon gefetteten) Wolle, und 
dazu eine eigene Maſchine —den Drouſſett-Wolf (loup-droussette) — 
einzuführen. Hierdurch wird die gewolfte Wolle vor dem Schrubbeln in 
fo bedeutendem Grade aufgelodert, daß fie nachher bei diefer letztern Ope— 
ration viel reiner und Flarer wird, auch die Beichläge der Schrubbel- 
maſchinen außerordentlih geihbont merden. In feinem Baue gleicht der 
Drouffett= Wolf faft gänzlih einer Schrubbelmaſchine; aber die Walzen 
find nicht mit Kragen, fondern mit zugefpikten geraden eifernen Stiften 
(im Ganzen 10,000 bis 11,000 an der Zahl) befeßt, melde zwiſchen 
einander eingreifen. ® 


6) Das VBorfpinnen (filage en gros, beliage, slubbing). 


Aus den Loden (S. 1264) wird durd Ausdehnung in die Länge 
und ſchwache Drehung ein loderer grober Baden, etwa bon der Dide 
eined mittelmäßigen oder aroben Bindfadens, heraeftellt, welden man 
Borgefpinnft (meche, slub, slubbing) nennt. Dieß geſchieht auf der 
Vorſpinnmaſchine (beylier, beli, metier en gros, billey, billy, 
slubbing billy, slubbing machine). Neuerlih wendet man jedod) ziemlich 
allgemein ein biervon abweichendes Berfahren an, umgeht nämlich die 
Bildung von Locken, und erzeugt das Vorgefpinnft fogleih auf derjenigen 
Kragmafdine, womit die Wolle zum legten Male gefragt wird, indem 
man diefe Mafhine ftatt des Apparate zur Lodenbildung mit einer 
Vorrichtung verfieht, durch melde das von der Kammmalze abgenommene 
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Bließ in mehrere (bis zu 30) Theile getrennt und in eben fo viele Vor— 
gefpinnftfäden verwandelt wird (Borfpinn=Krempel); wonach aljo 
die Vorſpinnmaſchine überflüffig wird. — Grobe Garne werden nicht 
jelten unmittelbar aus der Locke gefponnen, und bei diefem Verfahren 
fillt demnad) das Borfpinnen nicht nur aus der Reihe felbjtändiger 
Operationen, fondern überhaupt und gänzlih weg. Da diefe Arbeits- 
methode einer Erläuterung nicht bedarf, fo wird das nun Folgende nur 
die Betrachtung einerfeitö der an die Stelle der Lockenmaſchine getretenen 
Vorfpinnfrempel, andererfeitö der für fich beftehenden Borfpinnmafdinen 
(welche aus Locken das Vorgeſpinnſt machen) enthalten. 

a) Borfpinnfrempel (continue, carde à loqueltes eontinues, 
carde fileuse, carde boudineuse, filo-finisseuse, saxonne). — 
Wenn man den Kragenbefhlag der Kammmalze oder Eleinen Trommel an 
einer Kratzmaſchine (S. 1262) ftreifenweife in der Art auflegt, daß 20 
bis 30 (mehr oder weniger) Schmale Bänder ſolchen Beſchlags, getrennt 
neben einander, rund um diefe Trommel laufen; fo löfet der Kamm aus 
allen diefen Streifen zugleih die Wole ab: aber die Wollportion eines 
jeden Streifens bleibt von den übrigen durch einen Zwiſchenraum abge— 
fondert, und bildet für fih ein fdhmales Band, welches ohne Weiteres 
mit Drehung verfehen und dadurdh in einen Borgefpinnfifaden umge— 
wandelt werden kann. Bon den nad ſonſt üblicher Weife erzeugten Locken 
(S. 1264) unterfcheidet ſich ſolches VBorgefpinnft in feiner Struftur da= 
dur, daß es die Wollhaare nad der Länge des Badens laufend und — 
wenngleih durh den Drehungsprozeß etwas gewunden oder quer ber= 
fhoben — im Weſentlichen ziemlich gerade ausgeftredt entbält. Dabei 
bedarf es kaum der Bemerkung, daß die auf gedachte Weife ih bildenden 
Vorgeſpinnſtfäden ununterbrochen ſich fortfegen, während die Loden eine in 
ihrer Länge durd die Länge der Kammwalze befhränfte Art Faden (jo 
zu fagen nur furze Baden-Stüde) find. — Der Borfpinnapparat kann 
in mehr als Einer Hinſicht verſchieden eingerichtet fein, nämlich ſowohl 
mas die Anzahl und Wirkungsart der Kammmalzen, als was die zur 
Drehung und Aufwidelung der Fäden dienende Vorrichtung betrifft. In 
erfterer Beziehung gibt e8 drei wohldarafterifirte Syſteme: 

a) Borfpinnfrempel mit zwei Kammmalzen. Da Eine 
Kammmalze, deren Befchlag ifolirte, rund um die Peripherie gehende und 
in felbft zurüdfehrende (alfo ringförmige) Streifen bildet, nicht ohne eine 
befondere Nebenanordnung alle Wolfe von der — gänzlid) mit Beſchlag 
bedeckten — großen Trommel aufnehmen könnte; fo find zwei Kamm 
twalzen (die eine unter der andern) vorhanden, jede 5.3. mit 20 Kragen 
ringen bverfehen, jedoch fo, daß die Ringe der einen mit den leeren (unbes 
ſchlagenen) Zwiſchenräumen der andern forrefpondiren, wonach folgt, daß 
die untere Kammwalze jene Wollportionen von der großen Trommel 
empfängt, welche die obere darauf fißen läßt. Zu jeder Kammwalje ift, 
wie fid) von felbft verfteht, ein eigener Kamm (Hader) und ein befonderer 
Apparat zur Drehung und Aufwickelung der Fäden vorhanden. Die 
Drehung, melde man den Fäden gibt, um ihnen Konfiftenz und Nundung 
zu verfhaffen, ift Feine bleibende, fondern iur vorübergehend (mie bei 
gewiffen Arten des baumwollenen Vorgefpinnftes, S. 1091), und wird 


1268 Streihwoll: Spinnerei (Borfpinnen). 


erittveder mittelt Würgelwalzen*) tie bei dem Rota= Brotteur, ©. 
1098, oder mitteljt Furzer ſchnell umlaufender Röhrchen, von welden jedes 
Einen Baden durd ſich hindurd läßt‘), alfo in ähnlicher Weife wie bei 
der Nöhrenmafchine, S. 1096, ertheilt. — Bei Berarbeitung fehr langer 
Wolle hat man zweckmäßig gefunden, drei Kammmalzen anzubringen, 
wodurch erreiht wird, daß die leeren Räume zwiſchen den Beſchlag— 
Streifen doppelt fo breit find als diefe Streifen oder Ringe felbft, mithın 
nicht fo leiht Wollhaare aus einer der Wollportionen in eine benadbarte 
fi) verwideln und dad Zufammenlaufen zweier Fäden beranlaffen fün= 
nen’). — Die Fäden einer jeden einzelnen Kammwalze (mögen folder 
nun zwei oder drei fein) gehen, bei ihrem Austritte aus den Würgel— 
walzen oder den Röhrchen, nad einer langen (die ganze Breite der Mas 
fhine einnehmenden) hölzernen Spule, auf welcher fie ſich neben einander 
regelmäßig aufwideln: damit diefe Spule die Fäden mit gleichbleibender 
Geſchwindigkeit anziehe, muß fie eine konſtante Peripheriegefhtwindigfeit 
haben, welche man dadurd erlangt, daß die Spule durd Friktion einer 
unter ihr liegenden Walze direft auf der Peripherie umgetrieben wird. 
Ausnahmsweiſe ift der Verſuch gemacht worden, die Fäden einzeln auf 
befondere Spulen aufzumideln, welche mit Slügelfpindeln und felbftändiger 
regulirter Umdrehung (mie die Spulen der Spindelbanf, ©. 1093) ber— 
ſehen waren; fo daß im Borgeipinnfte eine bleibende Drehung entftand 
und MWürgelapparat oder Röhrchen damit wegfielen. 


B) VBorfpinnfrempel mit Einer Kammmwalze und Bäne 
genfhicebung. Um mittelft Einer Kammmalze fänmtlihe Wolle von 
der großen Trommel abzunehmen, madt die (mie oben mit ringförmigen 
Kragenftreifen, etwa 30 an der Zahl, befekte) Walze während ihrer kon— 
tinuirlihen Achſendrehung zugleidh eine hin und her gehende Schiebung 
in der Längenrihtung. Die leeren Räume zwifchen den mit Häfchen be= 
fegten Streifen find eben fo breit als Lektere; die Schiebung gefchieht 
durch einen genau eben fo großen Naum, und fomit nimmt jeder Streis 
fen die Wolle aus einem doppelt fo breiten Theile der großen Trommel 
auf. Bei diefer Anordnung tritt das oben erwähnte, höchſt ſtörende, 
Zufammenlaufen benadbarter Fäden ziemlich Teiht ein; man kann ſich 
ihrer alfo hödhftens bei ſehr kurzer Wolle mit Bortheil bedienen. Der 
Drehapparat fann auch bier wieder aus Würgelmalzen oder aus Röhr— 
hen-F) beftehen. Es wird bon Einigen behauptet, die Borfpinnfrempel 
mit Einer, fid) fchiebenden, Kammmalze liefere ein zu Tuch vorzugsmeife 
gut geeignetes Gefpinnft, weil Letzteres (eben zufolge der ſchiebenden Be— 
wegung) die Wollhaare in einer etwas berwirrten, dem Filzen in der 
Wolfe günftigen, Lage enthält — gewiffer Maßen der Struktur der Loden 
(S. 1264) äbnlid. 


*) Gewerbeblatt für Sadfen, 1840,©.379; 1843, S. 194. — Polhytechn. 
Journal, Bd. 89, ©. 7. 
**) Armengaud, V. 448. — Brevets, XLV, 18, 24. — %Polytehn. Jour« 
nal, Bd. 47, ©. 363. 
"+, Polytechn. Gentralblatt 1840, Bd. 2, &. 607. 
+) Brevets LVI. 184. 
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y) VBorfpinnfrempel mit Einer Kammwalzeohne Schie— 
bung. In der Abficht, die Längenfhiebung bei Anwendung einer eine 
zigen Kammwalze zu erjparen (hierdurch ſowohl die Mafchine zu verein 
fachen, als aud die von jener Sciebung öfters entftehende Beihädigung 
der Kratzenbeſchläge zu berhüten), hat man drei verſchiedene Wege einges 
Ihlagen. Der erfte bejtebt darin, daß die große Trommel der Kraßs 
maſchine — eben fo wie die Kammmalze — nur ringweife mit Beichlag 
berfehen wird’). Da aber in diefem Balle, um nicht einen zu großen 
Theil der Trommeloberflähe unnugbar zu maden, die Beſchlag-Streifen 
einander fehr nahe gelegt werden (mit leeren Zmwifchenräumen von 5. B. 
2 Linien Breite); fo ift die Gelegenheit zum Ineinanderlaufen benade 
barter Bäden bedeutend vermehrt, was fehr gegen diefe Anordnung fpricht. 
Uebrigens hat man Maſchinen diefer Art mit Würgelwalzen nidt nur, 
fondern öfters noch überdieß mit Spindeln (nad) Art jener an den 
Water - Spinnmafhinen) verfehen**), in welchem Balle die Fäden wäh— 
rend ihrer Aufwidelung auf die einzelnen Spulen einen geringen Grad 
bleibender Drehung empfangen. — Die zweite Konftruftion der Vor— 
fpinnfrempel mit Einer Kammmwalze ohne Schiebung bietet eine Eigen 
thümlichfeit dar, durd melde fie don allen bisher erwähnten abweidt. 
Die Kammmwalze ift nämlib mit Kragenftreifen bezogen, von denen ein 
jeder nicht in ſich felbft zurüdfehrt, d. h. nicht ringartig gefchloffen er= 
fhheint, fondern genau Einen Schraubenumgang bildet, daher einen Streis 
fen Wolle von der (total mit Beſchlag verfehenen) Trommel abnimmt, 
deffen Breite gleich dem Doppelten feiner eigenen Breite if. Die Gang— 
höhe des Schraubengemwindes, in melden die Streifen herumgelegt find, 
ift nämlih der Breite des Streifens felbft gleih, und die Kammwalze 
ſieht aus, als hätte man fie zuerſt mit dicht aneinanderliegenden Schraus 
benwindungen des ſchmalen Kragenbandes bewidelt, dann aber die halbe 
Anzahl der Windungen (d. h. die 2, 4, 6,8,..... MWindung) 
wieder herausgefchnitten, fo daß die übrig gebliebenen fih nur an den 
Eden ihrer Anfänge und Enden berühren. — Die dritte bierber gehörige 
Erfindung***) befteht darin, die Trommel ſowohl ald die Kammwalze 
gänzlich (ohne Abtheilungen oder Zwifhenräume) mit Kragenbefhlag zu 
überziehen, alfo das Vließ mie fonft in zufammenbängender Breite durch 
den Kamm abzulöfen; dann aber daffelbe hinter dem Kamme durd eine 
Reihe von ftählernen Freisrunden (ringsum am Rande fharf gefchliffenen) 
umlaufenden Scheiben in Streifen zu zerfhneiden; monad dieſe 
Streifen getwürgelt und aufgewidelt werden. Es ſcheint offenbar zu fein, 
daß dieſes Prinzip am menigften einen guten Erfolg berfpridt. 

Der Erfahrung zu Bolge, fo weit deren Reſultate befannt find, 
haben die Vorfpinnfrempeln mit zwei Kammmalzen (Syſtem a) fi bor— 
zugsweiſe vor allen anderen bewährt. — Man wendet dad Prinzip der 
Vorfpinnfrempel öfters felbft fhon auf die Schrubbelmafdhine (S. 1260) 
anz d. h. man berfieht diefe (welche alsdann slubber genannt wird) mit 


*) Brevets, XXXVI. 279. 
"*) Brevets, LVIII. 3075 LXII. 15. 
+) Polytechn. Journal, Bd. 68, S. 109. 
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dem Vorfpinnapparat, den man fehr dickes Vorgeſpinnſt — gleichſam 
endlofe Zoden — bilden läßt, und legt alsdann die hiermit gefüllten 
Spulen in erforderliher Anzahl vor die Feinkrempel (rover), welche dies 
felben vereinigt eben jo aufarbeitet und in feineres Borgefpinnft berwan— 
delt, wie es ſonſt mit dem von der Schrubbelmafdine gelieferten Pelze 
(S. 1262) geſchieht. — 

b) Die Borfpinnmafchine gebört zu derjenigen Gattung von 
Spinnmafchinen, bei welcher das Ausziehen der Fäden mittelft einer 
Preffe (serre, pince, clasp) bewirkt wird (S. 874, 878). Im All 
_ gemeinen des Baues bat fie Aehnlichfeit mit der zu Baummolle gebräuch— 
lihen Mulemafbine (S. 1104); namentlih ftehen, wie bei diefer, die 
Spindeln (40 bis 96 an der Zahl) auf einem mit Nädern verfehenen 
beweglichen Geftelle (Wagen), weldes während des Ausziehens auf eine 
beftimmte Entfernung bom feitftehbenden Theile der Mafchine herausge— 
fahren und alsdann zum Aufwideln der gefponnenen Fäden wieder eins 
gefahren wird. Die ganze Bewegung geſchah fonft ohne Ausnahme von 
der Hand des Vorſpinners (beyleur), und zwar theild durch Um— 
drehung einer Kurbel, die an einem großen Schwungrade fidh befindet, 
theils dur unmittelbare Schieben des Wagens *); neuerli werden je— 
dodh, um den Erfolg weniger von der Gefchidlichfeit und dem guten 
Millen des Arbeiterd abhängig zu maden, die Vorſpinnmaſchinen der 
Hegel nad fo gebaut, daß das Ausfahren des Wagens mit allen dabei 
Statt findenden Bewegungen (alfo das Auszieben und Dreben der Fäden) 
von Elementarkraft — Waſſer oder Dampf, — und nur das Einfahren 
(Aufwickeln des Gefpinnftes auf die Spindeln) durd die Hand verrichtet 
wird”*). Die Loden werden durd Kinder (ratlacheurs) von der Locken— 
maſchine weggenommen und der Vorſpinnmaſchine vorgelegt (weshalb ge= 
wöhnlich die Letztere ganz nahe hinter der Zodenmafchine ſteht), dabei durd 
leichtes Drüden mit den Fingern Ende an Ende fo oft ald nötbig zus 
fammengeftüdelt, um jede Spindel ununterbroden mit Qode zu verfeben. 
Zum Auflegen der Loden ift an der bintern Seite der Mafchine ein über 
zwei lange Walzen in ſchräger Rihtung ausgefpanntes Wachstuch ohne 
Ende angebradt. Auf der obern von diefen Walzen liegt eine dritte 
leichte hölzerne Walze, jo daß beide zuſammen ſämmtliche Locken zwiſchen 
fi) nehmen, bei ihrer Umdrehung durchziehen, und in gehörigem Maße 
gegen die Spindeln vorwärts führen. Im geringer Entfernung bor diefen 
Speifes oder Vorziehb- Walzen befindet fih die Preffe (S. 874), melde 
fo lang ift als jene Walzen, ebenfalls alle Locken in fi aufnimmt, und 
diefelben frei durdgehen läßt fo Tange fie offen ift, dagegen ein Einklem— 
men und Feſthalten der Locken bewirkt wenn fie geſchloſſen wird. 

Um das Anttüdeln der Locken binter der Vorfpinnmafchine zu erfparen, 
hat man wobl die Lodenmafdine (S. 1263) mit einer mechanischen Vorrichtung 
verfeben, welche jelbitthätig die fucceffiv gebildeten Loden Ente an Ende ver: 
einigte und baraus eine zufammenbängende beliebig lange Locke bildete***). 


*) Rees, Cyclopaedia, Vol. 38, Artifel; Woollen Manufacture. — 
Breveits, 111. 7. 

») Berliner ®erbanblungen, XVI. (1837) ©. 34. 

***) Brevets, LIX. 74. — Polytechn. Sournal, Bd. 70, ©. 190. 
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Nach der ältern Konftruftion enthält der unbeweglich fiehende Theil 
bed Gejtelles Feine anderen Haupttheile ald die bisher erwähnten, nämlid) 
das Vorlegtuch, die Vorziehwalzen und die Preffe. Der bewegliche Theil 
(der Wagen) trägt die Spindeln in einer Reihe, dad Schwungrad mit 
der Kurbel, eine lange horizontale, hölzerne oder bledherne Walze, von 
welder die Treibfhnüre auf die Rollen der Spindeln laufen, und die 
Schnurfcheiben, mittelft welcher die Umdrehung vom Schmwungrade auf 
jene Walze übertragen wird. Beim Beginn des Spinnens ift der Wagen 
dergejtalt hereingefchoben, daß die Spiten der Spindeln nahe vor ber 
Preſſe ſich befinden; Letztere ift offen. Indem nun der Arbeiter anfängt, 
den Wagen auszjufahren und an der Kurbel des Schwungrades zu drehen, 
greift eine an dem Wagen figende horizontale Zahnftange in ein Fleines 
Rad an der untern Vorziehwalze (über welche, wie bereits erwähnt, aud) 
das Vorlegtuch geichlagen ift), und dreht diefe Walze um, wobei die 
obere durch Reibung mitgehbt. Dieß bewirkt, daß alle Locken durd die 
offene Preffe herausgeführt werden und den Spindeln, an deren Spiken 
fie befejtigt find, folgen. Der Wagen muß aber mit folder Geſchwindig— 
feit geführt werden, daß er ein wenig fehneller gebt als die Loden, und 
alfo dieſe Letzteren ſchon etwas firedt. Das Vorziehen der Locken durd) 
die Walzen dauert nur furze Zeit, nämlid fo lange, bis von jeder 
Zode ein 12 bis 13 Zoll langes Stüd berausgetreten if. Sodann fällt 
die Preffe (indem der einfahe Mechanismus des Wagens, der fie bis 
jegt offen gehalten bat, fih von ihr entfernt) plöglih zu, und zugleich 
fteben die Walzen fill, indem der Eingriff der Zahnftange aufhört. 
Mährend nun die Loden nicht weiter nachrüden und dagegen bon der 
Preſſe eingeflemmt find, fährt der Spinner fort, den Wagen herauszubes 
wegen und die Kurbel zu drehen. Durd Erfteres werden die 12 oder 
13 Zoll langen Lodenftüde in die Länge gezogen; dur die Kurbel— 
drehbung werden bon dem Schmwungrade aus die Spindeln in Umlauf 
gefeßt. In dem Mafe, wie die fo entjtehenden Fäden fich verlängern, 
muß, um eine gleihmäßige Drehung in der ganzen Länge zu erzeugen, 
entweder die Bewegung der Kurbel bejchleunigt oder jene ded8 Wagens 
berzögert werden, worin zum großen Theile die Kunftfertigfeit des Spin— 
ners beftebt. Der Wen, den der Wagen durchläuft, beträgt an der zum 
Beifpiele genommenen Mafdine 91 bannov. Zoll; es wird alfo ein Stüd 
2ode von 13 Zoll auf das Siebenfahe verlängert; die dadurd entſtan— 
denen 91 Zoll Vorgefpinnftfaden nennt man einen Auszug (avalde). 
&ind nun 3. B. die angewendeten Loden von foldem Gewichte, daß bei 
40 Zoll Länge 9 Stüd auf ein Loth neben, oder 960 Buß Locke aufi 
Did. Füln.z; fo wiegen 960 >< 7 = 6720 Buß Vorgefpinnft 1 Pfund, 
fofern man auf den geringen Abfall Feine Rüdfiht nimmt. Solches 
grobes Vorgeſpinnſt erhält ungefähr 2 Drehungen auf 1 Zoll, alſo etwa 
180 auf die ganze Länge des Auszuges. Eine Kurbeldrehung erzeugt 24 
Umläufe der Spindeln, es müffen alfo während des Herausfpinnens 7% 
Umdrehungen der Kurbel gemacht werden, mweldhe des Arbeiter zu zählen 
bat. Borgefpinnft von größerer oder geringerer Beinheit erlangt man, 
indem man entweder leichtere oder ſchwerere Locken verarbeitet; oder indem 
man die Länge des zu jedem Auszuge verwendeten Zodenftüdes (durch 
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eine Einrichtung zu früherem oder fpäterem Schließen der Preffe) ab— 
ändert. In dem Augenblide, wo der Wagen -dad Ende feines borges 
fchriebenen (hier 91 Zol langen) Weges erreicht hat und angehalten wird, 
hört der Spinner aud auf, die Kurbel zu drehen, Fnüpft die während des 
Ausfahrens abgeriffenen Fäden an, fährt ein (d. b. fchiebt den Wagen 
wieder bis dit bor die Preife), dreht dabei die Kurbel anfangs ein 
wenig berfehrt (um die Fäden fchlaff zu machen), ſenkt den Aufſchlag— 
draht (S. 1108), dreht dann mit angemeffener Gefchtwindigkeit in der 
urfprünglihen Richtung und widelt fo im Einfahren die Fäden auf die 
Spindeln auf. Gegen das Ende des Einfahrens wird durd die am 
Wagen dazu vorhandene Vorrichtung die Preffe geöffnet; auch faßt die 
BZahnftange wieder in das Rad der untern Borziehwalze (S. 1271) und 
dreht es verkehrt, jedoch ohne die Walze felbjt dadurd in Bewegung zu 
fegen, weil Zeßtere zu diefem Behufe mit dem Nade dur ein Gefperre 
verbunden ift, welches die Walze nur in der vorwärts gehenden Drehung 
(beim Ausfahren) mitnimmt. 


In einer Stunde können, unter Berüdfichtigung der unvermeibdlichen Flei: 
nen Störungen, wohl 150 Auszüge gefponnen werden, alfo auf jeder Spindel 
150 x 91 = 13650 Zoll oder 1137 Fuß Faden. Gntbält nun die Maſchine 
40 Spindeln, jo beträgt das ganze Produkt von einftündiger Arbeit 45480 
Fuß; und wenn (wie oben) 6720 Fuß 1 Pfd. wiegen, fo ift jene Zänge von 
Borgefpinnft — nahe 6%, Pfund. Hierzu find (immer unter den cin Mal 
angenommenen Vorausſetzungen) 454%, — 6497 Fuß ober (bei 40 Zoll Länge 

- ber einzelnen) 1949 Stück Loden erforderlid. Sofern eine Lodenmafdine 
ündlihb 2160 Loden dieſer Art liefert (S. 1265), kann fie demmach gerade 
0 Borfpinn:Spindeln verforgen, wenn man berüdfichtigt, daß auf 10 tägliche 
Arbeitöftunden, welche die Spinnmafchinen geben, die Kragmafchinen (wegen 
der Unterbrehungen durch Putzen 2c.) nur etwa 9 Stunden wirklich im Gange 
find. 

Nah der ſchon erwähnten neuern Konftruftion, wobei das Ausfahren 
des Wagens ohne Zuthun des Spinners geſchieht, gewinnt die Vorſpinn— 
maſchine eine viel größere Aehnlichkeit mit der Mulemafdhine in den 
Daummollfpinnereien, und zwar insbefondere mit der Borfpinn = Mule 
(S. 1099), von welder fie ih nun in der Hauptfahe nur dadurd 
unterfcheidet, daß das Vorlegtuch, das einzige Paar Vorziehwalzen und 
die Preffe, an die Stelle des aus drei Walzenpaaren beftehenden Stred: 
werkes der Mulemafchine tritt. Während nämlid in der Lektern der 
Gang des Wagens nur einen ſehr Fleinen Theil der Stredung (des 
Badenausziehens) bewirkt, gefhieht beim Spinnen der MWolle die ganze 
Stredung allein dur den Wagen. Diefe bedeutende Vereinfachung ift 
ivegen der größern Länge der Wollhaare (vergliden mit Baummolle) und 
auch deshalb möglich, weil die mollenen Gefpinnfte, gegen die meiften 
baummollenen gehalten, immer fehr grob find. Der zweite Theil diefer 
Bemerkung gilt jedoh nit fowohl dem Produkte der Borfpinnmafcdinen 
als jenem der Beinfpinnmafhinen. Eine Vorſpinnmaſchine der neuern 
Art, mit 92 Spindeln und 76 rheinländ. (81%, hannov.) Zol Auszug 
fpinnt z. ®. bei jedem Ausfahren aus 12 Zoll ode durch 6, face 
Stredung 76 Zoll Baden. Während diefe 12 Zul Locke vorgezogen 
werden, durdläuft der Wagen einen Raum von 16 Zoll, und bemirft 
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aljo fhon eine Stredung um 4 Zoll, bevor die Preffe ſich fließt. Sind 
die Locken 30 Zoll lang, und gehen davon 700 auf 1 Pfund; fo ift 1 
Pfund Borgefpinnft 11083 rheinl. Fuß lang. Diefer Baden, mwelder faft 
doppelt fo fein ift, als der im vorhergehenden Beifpiele angenommene 
(S. 1272), befommt 3 Drehungen auf 1 Zoll Länge, oder 228 auf 
dem ganzen Auszuge. 

Diefe 228 Umläufe müffen bie Spindeln während des Ausfahrens ma. 
den, weldhes 17 Sekunden dauert; mithin kommen faft 131/, Umläufe auf 1 
Sekunde. Der Aufenthalt durd das Anknüpfen der geriffenen Fäden ıc. und 
das Einfabren nehmen zufammen durchſchnittlich 43 Sekunden in Anſpruch, 
fo daß, Ein Auszug in den andern gerechnet, jeder eine Minute erfordert, und 
demnah 60 Auszüge in 1 Stunde gefponnen werden. Daher beträgt bie 
Fuadenlänge, melde die Maſchine ftünblich liefert, 76 >< 92 >< 60 — 41950 
Zoll = 34960 Fuß oder (11083 Fuß auf das Pfd.) 3 Pfund 5 Loth. Der 
Bedarf an Loden bierzu beträgt 5244 Fuß oder (die Lode zu 30 Zoll) 2098 
Stüd. In 10 Arbeitsftunden macht dieß, in runder 3abl, 21000. Die Loden: 
maſchine, welche ſtündlich 3300 Locken verfertigt (S. 1265), liefert in täglichen 
8 Arbeitöftunden 26400 Stück, was fomit reichlih zur Dedung des Bedarfs 
der Vorfpinnmafchine genügt. Letztere erfordert zur Bedienung, außer dem 
Epinner, 3 Kinder, welche die Loden vorlegen und anftüdeln, 


7) Das Feinfpinnen (filage en fin, spinning). 


Das grobe, wenig gedrehte und daher ſehr lodere Borgefpinnit wird 
auf der Beinfpinnmafhine (meter en fin, jeannette, jenny, 
jenny, spinning jenny) durch abermaliges Ausziehen und ſtärkeres Drehen 
in Garn verwandelt.] Auch bei den Beinfpinnmafdhinen muß eine ältere 
und eine neuere Konftruktion unterfchieden werden, welde zur Zeit nod) 
Beide in Gebraud angetroffen werden. 

Die ältere Art, die eigentlihe Jenny=Mafcdine(metier a chasse)’), 
ift bedeutend von den oben erklärten beiden Arten der Vorfpinnmafdinen vers 
ſchieden, obſchon fie mit ihnen darin übereinftimmt, daß fie eine Preffe zum 
Einklemmen der Borgefpinnftfäden enthält, und nur durd die Bewegung des 
Ausfahrens, ohne weitere Hülfsmittel, die Stredung verrichtet wird, Die 
Haupt= Eigenthümlichkeit, aus welcher faft alle übrigen Abweichungen als 
nothwendig folgen, befteht darin, daß nicht die Spindeln auf den Wagen 
ftehen, und ſich fortbewegen, um den Auszug zu maden, fondern die 
Preife eine Art Wagen bildet und beim Ausfahren von den Spindeln 
ſich entfernt, beim Einfahren denjelben fih nähert. Die von der Vor— 
feinnmafchine abgenommenen Kötzer (S. 1105) werden, auf hölzernen 
Spindeln ftedend, in der Mitte der Seinfpinnmafchine, nahe dem Buße. 
boden, in einer doppelten Neihe aufgeftellt (weil fie in einer Reihe durd 
ihre Die zu viel Naum einnehmen und die Maſchine zu fehr verlängern 
würden). Meiftens beträgt die Zahl der Spindeln, mit welchen die Fein— 
ſpinnmaſchine arbeitet, 60 oder 80; und eben fo viele VorgefpinnftsKößer 
müſſen daher aufgeftellt fein. Die Spinn= Spindeln bilden eine einfache 
Reihe im binterften (vom Arbeiter am weiteften entfernten) Theile des 
Geſtells; fie verlaffen nicht ihren P laß, fondern laufen bloß um ihre 


.— 


*, Rees, Cyclopaedia, Vol. 38, Artikel: Woollen manufacture. 
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Ace, und geben fo dem Garne die Drehung. Die Preffe (chasse) ift 
mit bier Rädern verfehen, mit welchen fie auf den Seitenbalfen des Ges 
ftells (links und rechts) in einer Richtung fi) beivegen Fann, melde 
rechtwinklig gegen die Spindelreihe ift. Gleih den Spindeln gehört auch 
das Schwungrad mit der Kurbel, und der ganze Bewegungs-Mechanismus 
überhaupt, zu dem unbeweglihen (d. b. an feinem Plage bleibenden) 
Theile der Maſchine. Die VBorgefpinnftfäden fommen von den Kößern 
borderhalb der Peffe herauf, geben durd diefe hindurch, und nehmen 
fodann ihren Weg, in faft horizontaler Richtung, nad den hinten ſtehen— 
den Spindeln zu. Bevor ein Auszug beginnt, befindet ſich die Preffe, 
im geöffneten Zuftande, ganz nahe bei den Spindeln. Indem der born 
an der Mafchine ſtehende Spinner die Preffe mit der linken Hand ergreift 
und gegen ſich zieht (wobei er felbft, wie beim Ausfahren des Wagens 
an der Borfpinnmafchine, rückwärts geht) führt er diefelbe mehr oder 
weniger weit (18 bis 30 Zoll) von den Spindeln weg, bis zu einem 
an dem unbeweglichen Geftelle angebradten Zeihen; bier angefommen, 
fließt er fie dur Drud auf einen Hebel, und klemmt jo die Vorge— 
fpinnfifäden ein, von melden nun ein Stüd von beftimmter Zänge zwi— 
ſchen den Spindeln und der Preffe audgefpannt ift. Diefes Stüd gibt 
das Material zu der Badenlänge des Auszugs, welde 5.8. 64 (hannov.) 
Zoll beträgt. Daher entjtcht aus dem nämlichen Vorgeſpinnſte feineres 
Garn, wenn man die Preffe früher, und gröberes, wenn man fie jpäter 
fhließt. Iene 64 Zoll find die Länge des ganzen Weges, melden die 
Preffe (von ihrem urfprüngliden Standpunkte bei den Spindeln aus) 
durchläuft. In dem Mugenblide, wo der Spinner die Preffe gefchloffen 
hat, fängt er auch an, die Kurbel des Schmwungrades zu drehen und 
dadurd die Spindeln in Umlauf zu feßen, womit er fortfährt, bis der 
Magen das Ziel feines Weges erreiht hat, alfo der Auszug vollendet ift. 
Die Drehung der Spindeln beim PBeinfpinnen ift jener beim Borfpinnen 
entgegengefeßt, fo daß das Borgefpinnft zuerft fih aufdreht und 
dann erft die bverfehrte neue Drehung annimmt Dieſes Verfahren er— 
leihtert das Ausziehen des Borgefpinnftes und beugt großentheild dem 
Brehen der Fäden vor. Die Drehung, welde dem Borgefpinnfte gegeben 
werden mußte, um dem Baden Konfiftenz zu ertheilen, würde nämlid, 
obſchon fie nicht beträchtlich ift, beim Feinfpinnen in gewiffem Grade ein 
Hinderniß des Ausziehens fein, weil die Wollhaare, wegen ihrer Länge 
fhon bei 2 bis 3 Drehungen auf 1 Zoll einen nicht leicht mehr auszu— 
dehnenden Baden bilden. Am Ende des Auszuges hört der Arbeiter mit 
der Umdrehung des Schwungrades fogleih auf und fchreitet zum Ein— 
fahren, vorausgefegt daß man Schußgarn fpinnt, weldes fo wenig Dre— 
hung bedarf, daß ihm diefelbe gänzlidy während des Ausfahrens gegeben 
werden kann. Kettengarn dagegen erfordert einen Grad bon Drehung, 
der nur etwa zur Hälfte während des Auszuges gegeben werden darf, 
um nicht das Museinanderziehen der MWollhaare zu erſchweren und das 
Abreißen der Bäden herbeizuführen. Aus diefen Grunde muß, wenn 
Kette gefponnen wird, nad dem Anhalten des Wagens (der Preife) noch 
das Schmwungrad mehrmald umgedreht werden, um den Bäden, die 
ihre volle Länge bereits haben, den Net der Drehung zu ertheilen 
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Nahdrebung, Nachzwirnen, bergl. S.1107). Ein Umgang des 
Schmwungrades dreht die Spindeln 30 Mal um -ihre Achſe. Die ge⸗ 
ſammte Anzahl von Umläufen, welche das Schwungrad zu machen hat 
um dem Garne mittelſt der Spindeln die richtige Drehung zu geben, 
muß mit einer folhen Genauigkeit und Gleihheit bei allen Auszügen be= 
obachtet werden, daß es in der Negel nicht dem Arbeiter überlaffen blei- 
ben darf, fie zu zählen. Beim Vorſpinnen ift dieß wohl thunlih (S. 
1271), aber nur. darum, weil dort die Anzahl der Drehungen Bein ift, 
und es aud nicht fo fehr auf die firengite Genauigkeit in diefem Punkte 
ankommt. Die Beinfpinnmafdine dagegen ift mit einem Mechanismus 
Zähler, compteur, regulateur) verſehen, durch deffen Funftion ein 

ammer an eine Glode fchlägt, fobald das Schwungrad die beftimmten 
Umläufe vollbradt hat‘). Der Spinner wird dadurch aufmerffam ge= 
macht, daß er die Bewegung der Kurbel einftelen muß. — Das Ein- 
fahren bei der Feinſpinnmaſchine gefhieht durd Zurüdführung der Preffe 
bis an die Spindeln, wobei dad Schwungrad langfam und nur gerade 
fo viel umgedreht wird, daß die Fäden fi) gehörig ſtraff auf die Spin— 
dein aufwickeln. Die Senkung des Aufſchlagdrahtes wird durd Anziehen 

einer Schnur bewirkt, da derjelbe fih vom Spinner entfernt befindet. 

Die Preffe öffnet fih durch einen einfachen Auslöfungs- Mechanismus von 

jelbft, jo wie fie den Spindeln nahe kommt; und hierauf befindet ſich 

Alles wieder in dem erforderlihen Zuftande, damit fogleih ein neuer 

Auszug beginnen Fann. 

Gewöhnlih wird das Vorgefpinnft in der Feinipinnmafchine auf bie I1/. 
bis Ifache Länge ausgedehnt. Wird 3.3. bei Verarbeitung des oben (S. 1271) 
befprocdhenen Borgefpinnftes, wovon 6720 Fuß auf 1 Pfund geben, aus 24 
Zoll ein Auszug von 64 Zoll gefponnen, fo ift die Stredung das 2?/,fade, 
und es entfteht Garn, wovon im Pfunde eine Fadenlänge = 17920 Fuß 
enthalten if. Schußgarn von diefer Feinheit bat ungefähr 5, Kettengarn 9 
bis 10 Drehungen auf 1 Zoll Länge nöthig; Beide müffen aber auf der Ma« 
fhine ein wenig ftärfer gedreht werben, weil ein Pleiner Theil der Spindel— 
umläufe nur dahin wirkt, die entgegengefegte Drehung des Vorgeſpinnſtes zu 
vernichten (S. 1274). In einer Stunde fünnen 100 Auszüge geſponnen wer— 
ben, mit 60 Spindeln alfo 32000 Fuß oder ein wenig über 1°/, Pfund; 
baber arbeiten vier ſolche Mafchinen das Vorgefpinnft auf, welches Eine Vor— 
ſpinnmaſchine erzeugt (S.1272 ). 

Die Feinfpinnmafdinen nad neuerer Konftruftion gleihen in den 
Haupttheilen den Vorſpinnmaſchinen und flimmen namentlid darin mit 
denfelben überein, daß die Spindeln auf einem Wagen ftehen, der aus— 
und eingefahren wird. Man gibt ihnen 120 bis 300 Spindeln und 
baut fie theils fo, daß beide Bewegungen des Wagens durd die Hand 
de8 Spinners auögeführt werden; in dieſem Falle unterfheiden fie fi 
von den älteren Borfpinnmafcinen (S. 1271) mefentlih nur durd die 
Zugabe des Zählers und dadurd, daß das Vorlegetuch befeitigt und da— 
für ein Geftell zur Anbringung der VorgefpinnftsKöger an die Stelle 
gefeßt iſt“). Theils werden fie mit dem nöthigen Mechanismus berfehen, 
um das Ausfahren ohne Zuthun des Arbeiters zu bemwerkitelligen, tie 
*) Brevets, XVII. 158. 
**) Brevets, 111. 12. 
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bei den neueren Vorſpinnmaſchinen“). Auf eine Beinfpinnmafchine diefer 
legtern Art beziehen fih die folgenden Angaben: Sie enthält 240 Spin- 
deln, und die Länge. des Auszuges beträgt 76 rheinl, Zoll. Sie ift eine 
fogenannte Zylinder-Spinnmafdine (S. 875, 878), d. h. die 
Dreffe der Jennh ift meggelaffen und durd eine doppelte Reihe glatter 
höfgerner Walzen erfegt. Die Walzen der untern Reihe find alle zu 
einem Ganzen an einander gefuppelt, und empfangen eine periodifche 
Drehung durd den Mechanismus; die der obern Reihe liegen einzeln auf 
jenen, und geben bloß durd Neibung mit. Hinter den Walzen ftehen in 
zwei Reihen über einander die abzufpinnenden Vorgeſpinnſt-Kötzer, von 
welchen die Fäden nah den Walzen bin und zwifchen  denfelben bervor= 
laufen, um alsdann direft auf die Spindeln zu gelangen. Die ganze 
Anordnung ſtimmt mit jener der Beinfpinn=-Mule für Baummwollgarn 
überein; ‚nur daß, ftatt des aus drei Walzenpaaren beftehenden Stred= 
werks der Letztern, das einzige Thon erwähnte Walzenpaar angebracht ift, 
welches nur zum Borziehen (Herausführen) des VBorgefpinnftes und zum 
Befthalten  deffelben während ver Ausdehnung durh den Wagen dient. 
Die unteren Walzen haben 1%, Zoll im Durchmeſſer, und bewegen fi 
mit einer Geſchwindigkeit, welche 56% Umdrehungen in der Minute ent» 
ſprichtz ihre Umfangsgefhwindigfeit beträgt alſo 310.6 Zoll pr. Minute. 
Ihre Drehung dauert aber, bon dem Xugenblide an, wo der Wagen ſich 
in Bewegung feßt und zugleih die Spindeln umzulaufen anfangen, nur 
4'/, bis 4%, Sekunden, in welcher Zeit fie 4.37 Umgänge maden und 
dadurh 24 Zoll Vorgefpinnft herausführen; der Wagen bemegt fi dabei 
mit zunehmender Gefchwindigfeit, damit die entitehende Drehung der Fä— 
den nicht deren fernerer Ausdehnung hinderlih werde. Sobald die ers 
wähnte Länge von 24 Zoll, (nad Erforderniß aud etwas mehr oder 
weniger, wodurd man die Beinheit de8 Garns abändert) vorgezogen ift, 
bringt der Mehanismus die Walzen zum Stillftehen; fie halten jegt das 
Vorgefpinnft fei, damit die fortfahrende Bewegung des Wagens jenes 
Stück Vorgefpinnft auf die Läuge von 76 Zoll ausdehen kann. 

Die Stredung ift hiernah in dem angenommenen Beifpiele (76/,,) — dem 
31/,fadyen ; und geben von dem Worgefpinnfte 11033 Fuß auf 1 Pfund (©. 
1273), fo bat das erzeugte Garn bei 1 Pfd. Gewicht 11083 x 31% = 35096 
Fuß Länge, ohne Rüdfiht auf Material: Abgang. Iſt diefes Garn Schuß: 
garıı, jo erbält es 6, ift es Kettengarn 12 Drehungen auf 1 Boll Länge; 
im erftern Falle müffen die Spindeln für jeden Auszug von 76 Zoll 528 
Umläufe, im zweiten Kalle 984 Umläufe machen. Hiervon werden die erften 
72 dazu verwendet, das Borgefpinnit (welches 3 Drebhungen pr. Zoll hat, ©. 
1273) wieder aufzubrehen. An wirklichen bleibenden Drebungen kann man 
baber nur 456 (6 auf 1 Zoll) für Schußgarn und 912 (12 auf 1 Zoll) für 
Kettengarn rechnen. Die ganze Dauer des Ausfahrens (die oben erwähnten 
42/, Sekunden, während welder die Vorziebwalzen ſich dreben, mit eingerec: 
net) ift 10 Sekunden ; es fommen dabei 52.8 Spindelumläufe auf 1 Sekunde. 
Beim Spinnen von Schußgarn bört mit eintretendem Stillftande de8 Wagens, 
am Ende des Auszuges, auch die Bewegung der Spindeln auf, und es wird 


— — — 


) Berliner Verhandlungen, XVI. 295. — Brevets, V. 5; XL. 402. — 
Bulletin d’Encouragement, XX. 315. — Annales de l’Industrie, 
Tome VII. Paris 1822, p. 153. — Polytehn. Journal, Bd. 8, S. 19. 
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fogleih eingefahren, wobei der Spinner auf die fhon befannte Art zu Werke 
geht. Wird aber Kettengarn verfertigt, fo drehen ſich, wenn der Wagen ſchon 
ftebt, die Spindeln noch fernere 9 Sefunden um, damit dem Faden bie zweite 
Hälfte der Drehung (Nachdrehung, S. 1275) gegeben wird. Das Ausfahren 
fammt der Nahbdrehung dauert alfo für Kettengarn 19 Sekunden. Da ferner 
das Kettengarn etwas mehr Aufenthalt dadurch verurfacht, daß während ber 
ftärferen Drehung bdeffelben mehr Fäden abreißen; fo kann man, die Zeit zum 
Anknüpfen und Ginfahren binzugerehnet, durdfchnittli für jeden Auszug 
Schußgarn 60 Sekunden und für jeden Auszug Kettengarn 80 Sekunden 
rechnen, oder von Schuß werden 60, von Kette 45 Auszüge in 1 Stunde ge: 
fponnen und aufgewidelt. Daher beträgt das ftündliche Erzeugniß der 240 
: 76 >< 60 >< 240 
ee — 91200 Fuß (? Pfd. 19 Loth) Schußgarn, oder 


— eu — 68400 Fuß (1 Pfd. 301%, Loth) Kettengarn. Die 3 
Did. 5 Loth Borgefpinnft, welche die Vorfpinnmafchine in 1 Stunde liefert 
(S. 1273) würden alfo von ber Feinfpinnmafchine in 73 Minuten zu Schuß: 
garn verarbeitet werden. Durchſchnittlich erfordert daher, zu gleichmäßiger 
Beihäftigung, unter den angenommenen Umjtänden eine Vorſpinnmaſchine 
von 92 Spindeln etwa 340 Feinfpindeln. — Gin Spinner kann, mit der 
Hülfe von 4 Kindern (zum Fädenanknüpfen), zwei Feinjpinnmafchinen, jede zu 
240 Spindeln, bedienen. Diefe Maſchinen ftehen einander gegenüber; ber 
Spinner befindet ſich zwifchen ihnen, und fährt den einen Wagen ein, während 
der andere von felbft ausfährt. Das Betriebs: Moment für Eine ſolche Ma— 
fine kann auf ein Drittel Pferdekraft geihägt werben. 

Kettengarn und Schußgarn aus Streihiwolle find nicht nur dadurd) 
bon einander berfchieden, daß fie — wie ſchon erwähnt — einen fehr 
berfdiedenen Grad von Drehung haben, indem das Kettengarn (um der 
Spannung und Reibung auf dem Webftuhle zu widerſtehen) viel ftärfer, 
das Einfhußgarn (um durd feine Weichheit und Loderheit in der Walke 
beffer zu filzen) ſchwächer gedreht wird; fondern aud die Richtung der 
Drehung ift verfchieden: Kette hat die Drehungen in Geftalt rechter, 
Schuß in Geftalt Linker Schraubengänge. (Die gewöhnlichen Ausdrüde 
links und rehts gedreht merden nicht felten auf verfhiedene Weiſe 
berftanden, fo daß hiernach bald von dem Kettengarne bald von dem 
Schußgarne gefagt wird, es fei rechts gedreht.) Diefer Umftand, wels 
cher bei Tuch nie außer Acht gelaffen, bei anderen tuchartigen Wollen— 
zeugen, die eine ſchwächere Walke erhalten, zuweilen vernadhläffigt wird 
(fo daß man bier oft Kette und Schuß in gleichem Sinne gedreht findet) 
befördert entjchieden die Filzung in der Walke. 


8) Das Hafpeln des Garnes,. 


Das Mbhafpeln der Garne geſchieht auf einem Hafpel, der zu 20 
oder mehr Gängen eingerichtet ift (S. 886). Die Länge und Eintheis 
theilung der Strähne oder Stüde ift in berjciedenen Ländern und 
Fabriken nicht übereinftimmend. Die preußifhen Tuchfabriken z. 2. 
bafpeln 44 Bäden auf 1 Gebinde (Life), 20 Gebinde auf 1 Stüd; 
und die Badenlänge des Letztern beträgt 2150 preuß. Ellen (1840.4 
Wiener oder 2454.8 hannov. Elfen), der einzelne Baden (Hafpelumfang) 
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alfo 2.4432 pr. (2.09 W. oder-2.79 hann.) Ellen. Dieß ift die nieder- 
ländifdhe Hafpelung, ‚melde man oft aud, mit unweſentlicher Ab- 
meihung, fo ausführt, daß. man dem Stück nur 4 Gebinde, jedem 
Gebinde dagegen 220. Fäden, und, dem Hafpel 2’/, Berliner Ellen Umfang 
gibt; wonad die Fadenlänge des Stüds 3200. preuß. Ellen ausmadt. — 
In Sachſen gebraudt man am öfteften Hafpel vom 2, und ſolche von 3 
Leipziger Een Umfang, und macht darauf Gebinde von 80 Fäden, "deren 
5 (im, Ganzen alfo 400 Fäden "tnthältend) beim zweielligen Hafpel eine 
Zahl, beim dreielligen einen Strähn bilden. Die Gefammtfädenlänge 
ift mithin in 1 Zahl —=-800, -und in 1 Strähn — 1200, Leipj. Ellen 
(Erftere — 580 Wiener oder, 774 hannob. Ellen; Leptere — 870 W. 
oder, 8.161 BR 9 Fe M) IR LE — er 

Anbere fachſiſche Weifungsarten ‚find folgende. 


1 
I 
) 


-Bafpele ,.., Gebinde ; , Fäden im, .., Fabenlänge 
— umfaug im Strähn,. >: Gebinde »- des. Strähns 
— W/Lpz·. E. — - 22 — 44 — 2341 Lpz. Ellen - 
TA wie 317 ee 80 — 1306 — > 
2 Wr „40 om, 4 — .-. 800 v v 
1 a vmı" 37” „go —n 38 nur 7124 " ” 
Inden bö und möhrichen ‚Fabriken, hat der Hafpel 2 Wiener 


Gllen-(22/, 5. —R 44 Fäden machen 1- Klapp oder Gebinde; 
20 oder 22, ſelt | 
daher in ben brei verfchiedenen Fällen 880, 968 und 1056 Fäden oder 1760, 
1936 und 2112 MW. E.-Garnkänge enthält. Zwiſchen den erſten heiden Grö— 
Ben, / welche bie üblichſten find, hält das preußiſche Stück gerade die Mitte. 
Der Strähn wird ind Viertel abgetheilt, und. 1 Viertel beſteht demnach 
aus 5, 5noder 6 Klapp. Oft bindet man aber, auch nur den Strähn bei 
Schußgarn in 4, bei Kettengarn in 2 Gebinde. An einigen Orten. beträgt der 
Hafpelumfang, 3 Wiener, Ellen, die Fadenlänge im Strähn (24 Gebinde zu 
44 Fäden) 3I6EW.e — — : | | 
In Oeſtetreich hält der Strähn˖ 7 Gebinde zu 50 Fäden von 2", W. €, 
alſo Tr WE. Ä € “ - 

In den franzöſtſchen Tuchfabriken zu Sedan wird 1 Strähn (öcheveau) 
zu, 22 Gebinden, das Gebinde (macque) zu 44 Fäden gebafpelt; der Haſpel 
bat 1543; Millimeter im Umfange, ſo daß der Strähn 1493.6 Meter — 1916.4 
Wiener oder 2556 hannop. Ellen mißt, Die ſtimmt faft genau mit dem 
böhmifchen Strähn von 22 Klapp. , I 

Den Feinheitsgrad (tilre, grist) des Garns beſtimmt und dergleicht 
man gewöhnlich durch Angabe der Stück- oder Strähn-Zahl, welche auf 
1 Pfund gehen. In Preußen berſteht man hierbei das kölniſche Pfund, 
in Sachſen neuerlih gewöhnlich das Zoßpfund (— Y, Kilogramm oder 
500 Gramm), in den öfterreihiichen Fabriken das Wiener Pfund, u. f. w. 
Die Ausdrüde 3=, 4=, LOftüdiges Garn 2. haben hiernad nur unter 
Borausfegung einer gewiſſen Sträbnlänge und eined gewiffen Pfundes 
einen beftimmten Sinn, Bolgende Feine Tabelle dient zur Erläuterung 
hierüber: ” m 
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Beyrionunmn sen Fer niet | 


| Hännot. 


in Böhmen und] in Preußen in" Sahfen 
Mähren EStücke von | Ellen in 
Zirä i | Hi. Z 1 
Men —* ——— ‚Bablen bon 800 | Sträbne ven | 1 ,foln. 
1936 Wiener; | Ellen aufd;tötn, |, Ellen auf. 1. 1200 Ellen auf f 
auf PR)... Pfund) Zohpfund „1... Ldollpfund ;1..7 und 















(genauer) | (genauer) | (geriauer) 
tüdig | 1%, (1.757) (5.956) ° (3.971) | 4313 , 
ur | 2%, (2.635) | 9 (8.934 | 6 (5,956) | 6469 
4 vr 31, (3.519 142% 1192879) | 8625 
5, 4%: (4.3937) 95°%14.890)° 10 (9.927) | 10781 
6, 517, (5.271) 118° (17.868 #420 (11.918) * "12938 
7% 61/5 * (6.150) | DE (20.846) 414 (13.898) 13095 
6. | 7 (7.08) | 24 (23.824) | 16 (15.882)° , 17251 
9 | 8 .,.12.907) | 27. (26.802) 18 (17.868) | 19407 
iO % ı 8%, (8.786) ; 30° (29.780) 20 (19.854) | 21563 
tt, | 9%, (9.664) |- 33" (32.758) 22 (21.839) | 23720 
„=, 1104, (10.543) | 36°°(83.736)-| 24 (23.824) | 25876 
e iM i 


Zu Fries und- anderen groben Stoffen werden 2= bis Aftüdige- Garne 
(nah Kolumme 1), zu Tuch hauptſächlich 3= bis 10ſtückige, zu Kaſimir 
und: anderen leichten tuchartigen Stoffen Tr: bis 12ſtückige verarbeitet. 
Die 5= bis eftüdigen dienen zu "mittelfeinen Tuchen, und werden am 
meiften gebraͤncht. — An einigen Orten (j. Bi im hannoverſchen Fabrifen) 
drückt man die Feinheit der Streichwollgarne dürch die Angabe des Ge: 
wichtes (4. B. 1 Pfd., 114, Pfd. u. ſ. w.) aus, welhes 1. Hafpel bat. 
Der Hafpel aber enthält nicht immer eine übereinftimmende Fadenlänge, 
was darum ohne Nachtheil iſt, <meil die Streihgarsgefpinnfte “überhaupt 
meift nur zu eigenem Verbrauch, und weit ſeltener auf“ Beſtellung oder 
für den Handel, erzeugt werden. "So wird zu B. der Hafpel zu 12 
Stüd oder Zopp gerechnet, und 1 Stürk enthält 6 Gebinde; "bie ge=. 
fammte Fadenlänge im Hafpel beträgt hiernach 21600 hannob. Ellen, im 
Stück 1800 Ellen, im Gebinde 300 Ellen (100 Fäden zu 3 Ellen)., 
Andere dagegen geben dem Haſpel nur eine Gefammtfadenlänge von 9984. 
bannov. Ellen (12 Stück zu 4 Gebinden von je 64 Fäden, bei 3% 
Ellen Länge des einzelnen Fadend); 2. — — 

In England wird zur Feinheitsbezeichnung (sizing) das Gewicht ber- 
Spindel (spindle) von 14400 Yarts — 22539 hannov. Ellen angegeben, - 
welche man in 24 Aeers (su 600 Yarbs) abtbeilt. 

In Frankreich pflegen diejenigen Fabriken, welche Strähne von 1493 
Meter (1256 Aunes) bajpeln — S. 1278 — die Feinbeit durh Nummern 
auszudrüden, deren jede die Anzabl folder Sträbne in I Piund alten Parifer 
Gewichts (— 439.5 Gramm) angibt; danach ift 3. B. Ar. 10 = 24418 hannov. 
Ellen im Pölnifben Pfunde — 11!,ftüdig nad der oben in der Tabelle zu 
Grunde gelegten böhmiſchen, oder 10jtüdig nad der preusifhen Weifung. — 
In Elbeuf ꝛc. gilt als Ginbeit eine Fadenlänge (Strabn) von 3600 Meter, 
welche livre de longueur genannt und in 4 Viertel getbeilt wird; jedes 
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Viertel (quart) enthält wieder 10 Unterabtheilungen (sons, Gebinde): demnad 
ift 1 quart — 900 Meter, 1 son = 90 Meter. Um die Feinheit zu bezeich⸗ 
nen, gibt man die Anzahl quarts und sons an, mwelde zufammen cin balbes 
Kilogramm wiegen. 4 bis 24 quaris auf 500 Gramm (*, au !/, kilo bi 
24/,, au Y, kilo) find die am gewöhnlichften vortommenden Grenzen, innerhalb 
welcher die Gefpinnfte fi bewegen (entfprechend, beziebungsweife, 5764 und 
34586 bannov. Ellen anf 1 köln. Pfund); man fpinnt aber bis 5%, aufs 
halbe Kilogramm (= 74936 b. E. im k. Pf). — Wieder andere Fabriken 
bafpeln Strähne zu 800 Meter, und gebrauchen Nummern, dur melde fie 
die Anzahl derfelben im Kilogramm (1000 Gramm) ausfprehen; nad dicfer 
Bezeichnung ift z. B. Nr. 50 au kilo = 40000 Meter im Kilogr. = %/, au! 
kilo in Elbeuf = 32023 hannov. E. im k. Pfd.; Nr. 110 — ®,, au %/, kilo 
in Elbeuf = 70452 h. E. im k. Pfd. 


1. Tuchweberei. 


Das Tuch (drap, cloth, woollen cloth) ift ein glattes (leinwand— 
artiges) Gewebe, welches die eigenthümlidhe wollige oder vielmehr filzartige 
Dede, modurd die Ketten= und Eintragfäden verſteckt werden, nur erjt 
dur das Walken erhält. Hinfichtlih des Webens ſtimmt alfo die Ver— 
fertigung des Tuches mefentlih mit jener der übrigen glatten Stoffe 
jiberein. Ueber die Verfchiedenheit des zu Kette und Eintrag angewende— 
ten Garnes ift jhon (SS. 1277) die Nede gewefen. Der Regel nad 
follen Kette und Eintrag in einem - Stüde Tuch von gleicher Feinbeit 
fein; aber oft find fie verfchieden, und meift ift alsdann die Kette, ſelte— 
ner der Eintrag etwas feiner (z. B. Gftüdiges Garn zur Kette, 5ftüdiges 
zum Einſchlage, oder 5ftüdige Kette und Aftüdiger Schuß). Die Eins 
jchlagfäden kommen geträngter zu liegen als die Kettenfäden, fo daß 
regelmäßig nahe 3 Pfund Schuß gegen 2 Pfund Kette aufgehen, oder 
das Gewebe zu % feines Gewichts aus Einfhußgarn und zu %, aus 
Kettengarn befteht. Die Kettenfäden zu den Leiften (Eggen) find jederzeit 
fehr viel gröber als jene des Tuches, und von ſchlechter Wolle, aud von 
Ziegen= oder Kuhhaar, gewöhnlid aus zwei Garnfäden gezwirnt. Die 
Vorbereitung der Tuchkette beftcht im Spulen des Kettengarns, im Schee— 
ren oder Schweifen auf einem gewöhnliden Schweifrahmen, und im 
Leimen. Beim Schmweifen arbeitet man meiftentheild mit 20 Spulen. 
Die Fädenanzahl der ganzen Kette wird newöhnlid nidt nad Gängen, 
wie bei anderen Arten der Weberei, fondern nad Hunderten‘ berechnet. 
Schmale Tuche erhalten 14 bis 22 Hundert Fäden, breite 24 bis 40, 
ja bis zu 48 Hundert, je nach Verfchiedenbeit der Breite, Schwere und 
Feinheit. Wolgende Feine Tabelle enthält einige Beifpiele bierüber : 


Füdenanzabl | Feinheit Breite der Kette Breite der 
in der Kette des Garns*) (Wiener Ellenmaß)| fertigen Tuches 
— — —ñe — — —— mm — — — — — —— — 


4000 di; 14 MDiertel | 7 Viertel 
| , 


3600 | 2 er 
2300 3%. 5 
2400 | 12° 2 7, 





) Nah Spalte 1 der Tabelle auf S. 1279. 
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Man beitimmt die Länge der Kette nah Schmigen (l Schmitz = 4 
Miener Ellen in den öfterr. Babrifen)zund fhweift-16 oder 18 Schmitze 
(64 oder 72. Ellen) zu 2 Stüd Tud, bisteilen aud 36 Schmige (144 
Ellen) zu 4 Stüden. In den fähfiihen Babrifen beträgt, 1 Schmik 8 
Leipziger Ellen (in Hannover 8 hannov. Ellen), und es werden gewöhn— 
lih 12 Schmite oder 96 Ellen gefcheert, melde zwei Stüde Tuch geben. 
Ein fleiner Theil der Kettenlänge webt fid) immer ein, fo. daß many. B. 
aus einer Kette von 64 Ellen zwei Stüd rohes Gewebe Woden), jedes 
bon 31 Ellen (ftatt 32) erhält. Nach dem Hrrabnehmen vom Schweif— 
rahmen, und vor dem Mufbäumen, wird die Keite durd) ſchwaches lau— 
warmes Leimwaſſer (254 bis 3 Pfund trodenier Tiſchlerleim auf 24 Piv. 
Garn) gezogen und, auf Stangen bängend, wieder getrodne. Eine 
weitere Zubereitung durch Schlichten oder dgl. erleidet fie nicht. Das 
Einfhlaggarn wird auf die Schüßenfpulen aufgefpult, und naß berwebt 
(S. 912).. — Fr 

Der Tuhmader- Stuhl?) gleiht. im. Allgemeinen. den Web— 
fühlen zu anderen glatten Stoffen, und unterſcheidet ſich- hauptſächlich 
nur durch feine große Breite, -weil das Tuch, wegen des ‚beträchtlichen 
Eingebens in der Walfe, viel breiter: gewebt werden muß, als es im 
fertigen Zuftande erfcheint. -Man benennt die: Breite des Tuches nad 
Vierteln (vd. h. Viertel-Ellen), und mißt hierbei die Leiſten nicht mit. 
Ein Tuch, das nad der Appretur %, breit fein ſoll, muß auf dem Stuhle 
wenigftens 13%, Viertel bis ı%, und Bfters ‚fogar 1”/, Breite haben; 
für 9 bis 9%, Viertel nach der -Appretur gibt man, auf dem. Stuble 16 
bis 197/, Viertel, Breite. 2%, 13/,, 1%, Wiener Maß (%, bis I%, 
oder 1%, hannob.) find die gewöhnlichiten Breiten, . in mweldyen die Tuche 
getvebt werden. Die Kette zu den Leiften bäumt. man am bejten nicht 
mit auf dem Kettenbaume, fondern auf zwei befonderen Nollen auf, Ihre 
Länge, jo wie die Spannung, melde man ihr gibt, muß fi nad der 
Beichaffenheit der Wolle, namentlidy ihrem Berhalten in. der Walfe, rich— 
ten. Meiftentheils verfürzen fi) beim Walken die Leiften mehr als das 
Tuch, die Kette zu Erfteren wird daher gewöhnlich etwas länger G. B. 
97 oder 98, mandmal bis 105, Ellen auf 96 Ellen Tuchkette) geſcheert 
und ſchwächer angefpannt, damit nah dem Walken das Tud und die 
Leiften möglichft glei) Tang find. Wird diefer Zweck nicht in beabfidtig- 
tem Maße erreicht, fo macht eins von Beiden Walten, die durch gewalt— 
fames Neden niht immer ohne Schaden entfernt. werden Fünnen. Der 
Stuhl enthält ein Gefhirr von 2 Schäften, die Ligen in den Schäften 
haben Augen von Eifendrahbt (S. 919); das Nietblatt ift ein eiferned 
oder ftählernes, don der Kette ftehen je ziwei Fäden in Einem Nietz bie 
Schütze ift faft ohne Musnahme eine Schnelfhüge, denn der Ball, daß 
man grobe Tuche ziweimännig webt (S. 925) Fommt jegt fehr felten borz 
Negulatoren (S. 934) find beim Tuchweben wenig im Gebraud, obfhon 


*) Abhandlungen der königl. preußifchen techn. Deputation für Gewerbe, 
1. Iheil, Berlin 1826, ©. 379. — Polytechn. Journal, Bd. 27, 
S. 1. 
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empfehlendtverfh *). Nach dein Einſchießen wird meiſt Ein Dat’ mit bee 
Lade vorgeſchlagen, doch auch zwei Mil 7 3,139173 

Ein Arbeiter webt 21, 3, 4, höchſtens 5 Wiener: len (3, bis. 6%, 
bannov. Ellen) des Tages, je nach ber Feinheit und Schwere. Er kann, wenn 
Ein Mal mit der Lade geſchlagen wird, 30 bis 40 Mal, — wenn zwei Mal 
geſchlagen wird, nur 22 bis, 30 Mal in Einer Minute einichiegen; doch gibt 
dieß feine unmittelbare Grundlage zur Berechnung der täglichen Leiſtung, da 
bei einer. fo. breiten Kette faft alle Augenblide Pleine Arbeitsunterbrechungen 
vorfallen. — Kraftſtühl ey ) ſcheinen bis jegt nicht mir Vortheil zur Tuchiweberet 
angewendet worden zit fein, obwohl man fie bin und wieder verfurcht hat: vie 
große Breite des Gewebes ift das Hauptbinderniß. Von einem folchen Stuhle 
wurde angegeben, daß er eine 60 Berliner Ellen lange Kette aus (nad preu— 
ßiſcher Weife) 5ſtückigem Garne, welche 2600 bis 2300 Fäden entbielt und zu 
8 Berliner Viertel breitem Zuche beftimmt war (alfo mindeftens wohl 14 Bier: 
tel breit geivefen fein wird), mit 4Aſtückigem Schußgarn 36 bis 40 Mal pri 
Minute einschießend, in 71, Tagen aufarbeitete: 'dieß ergibt als tänliche Lei— 
fung 8 Berliner (nahe 91, bannov,) Ellen. Gin anderer Krafıftubl follte 
50 Mal in ber Minute einfchießen und in 12 Arbeitsftunden (bei 36 bis 40 
Schußfäden auf- 1 ſächſiſchen — 37 bis 41 auf 4 hannov. — Zoll; Breite 
des Gewebes nit angegeben) 20 bis 22 Leipziger Ellen = 19'/, bis 21% 
bannov. Ellen liefern. | Juin 


— 


III. Das Waſchen und Walken.““) 


Das zu Tuch beſtimmte Gewebe führt in dem Zuſtande, worin es 
bom Stuhte genommen wird, den Namen Zoden (drap brut, drap 
en toile). Die Benennung Tuch Fommt ihm erft nad dem Walten 
zu, wo es mit der charakteriſtiſchen Filzdecke verſehen erſcheint. Der Los 
den iſt ein dem vollendeten Tuche im Anſehen ſo unähnlicher Stoff, daß 
ein Nichtunterrighteter die fo nahe Verwandtſchaft Weider niemals vers 
mutben würde Die Ketten= und Eintragfäden liegen darin auf beiden 
Sciten fo offen und unbedeckt, wie in grober Leinwand; die Farbe ift 
(wenn nicht ſchon die Wolle gefärbt wurde, &. 1254) ein unreines oder 
gelblihes Weiß, in Folge des der Wolle vor dem Kragen beigebrachten 
Fettes, des Leimens der. Kette und des zufälligen Schmutzes. 

Die erfte Arte welcher der vom Stuhle genommene Loden 
unterworfen wird, ift das Noppen oder Beleſen (noper, nopage, 
Enouer, Epincer, Epingage, Epincelage, Epoutir, Epoutissage, burling), 
welches den Zweck bat, alle durch Zufall in das Gewebe gefommenen 
fremdartigen Körper (Stroh- und Holjfplitterdjen u. dgl.), ferner die her— 
borftebenden Faden-Endchen, desgleiden die durd das Anfnüpfen gebros 
chener Fäden entjtandenen Kuoten zu entfernen; auch an Punften, wo 
kleine — oder auffallend loſe Stellen ſich befinden, dieſem Fehler 
durch Verſchiebung einiger Fäden abzuhelfen. Alles dieß gefhicht mittelſt 
eines zugeſpitzten eiſernen Vederzängeldens (Noppzange, Noppeiſen, 





*) Berliner Verhandlungen, IT. (1824) S. 42; VI. (1827) ©. 113. 

») Berliner Verbandlungen, XX. (1841) ©. 39. — Gewerbeblatt für 
Sadjfen, 1843, ©. 410. — Bergleihe ©. 1059. 

»*) Theoretifch:praftifhes Hülfsbuch für walfgefchäfttreibende Individuen. 
Bon E. Otto. 8 Neubaus, 1836. 
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Epincette, burling iron) bon Arbeiterinnen, Nopperinnen (nopeuses, 
epinceuses, Eepoulisseuses), welche zu drei oder vier neben einander 
bor dem im der, Nähe eines Wenfters, über einen ſchrägen pultartigen Tiſch 
gehangenen Stüde fiken, und daſſelbe genau durchſehen. Man nennt 
dieſes erſte Noppen insbeſondere Fettmepipri (nopage 'en gras), weil 
jeht das Gewebe noch nicht durch das Waſchen entfettet iſt, und um es 
von dem fpäter, nach dem Auswaſchen fo wie por gänzlicher Beendigung der 
Koprekur, vorjunehnenden zweiten und dritten. Noppen zu uünterſcheiden. 
; an hat Noppmajdinen (Epinceleuse mecanique, &poulisseuse) *) 
erfunden, aber wohl wenig, namentlich eher auf Kammmollftoffe als auf Tuch, 
angewenbet, 

Nah dem Noppen folgt das Waſchen, Auswaſchen (lavage, 
degraissage, scouring) in einer der weiter unten zu erwähnenden Waſch— 
borridtungen, wodurd Bett, Leim und Schmuß aus: dem Buche entfernt 
werden; dann das Walken (Dickwalken, Feſtwalken, fouler, 
foulage, fulling, milling) ; endlich abermals ein Auswafdhen (lavage, 
degorgeage, washing), um die beim Walken zu Hülfe genommenen 
Subftanzen (Seife, 20.) fortzuſchaffen. Zwifchen dem erjien Auswaſchen 
und dem Walken findet bei vielen Tucden das Färben Statt, Barbige 
Tuche überhaupt werden auf dreierlei Weife hergeftellt; nämlid a) durd 
Bärben der Wolle vor dem Wolfen (S, 1254), wollfarbige, in der 
MWolle gefärbte Tuchez oder b) durd Färben des gewaſchenen, nod) 
nicht gewalkten Zodens, lodenfarbige, im Zoden gefärbte TZude; 
oder endlich c) nad) dem Beltwalfen und zweiten Waſchen, zum Theil 
ſelbſt erft nad dem Scheeren, tuhfarbige, im Tude oder im Stüd 
gefärbte Tuche. Die eriten beiden Methoden liefern die haltbarften 
Barben, weil diefe durd das leberfteben der Behandlung in der Walfe 
gleihfam eine Probe ihrer Haltbarkeit abgelegt haben; am vollfommenften 
durchdringt natürlih der Barbftoff das Fabrikat, wenn es in der Wolle 
gefärbt wird, Die im Stüde gefärbten Tuche bieten ſehr gewöhnlich den 
Fehler dar, daß fie durch Abſtoßen beim Gebraude die Farbe mehr oder 
weniger verlieren (fihb weißtragen), weil der Barbftoff in das durd) 
die Walfe ſtark verdichtete Innere undollfommen cindringt, wie man 
daran erkennt, daß der Schnitt befler erſcheint als die Oberfläche. Mande 
Barben Fünnen jedoeh nicht in der Wolle oder im Loden gefärbt werden, 
weil fie entweder durd die bei dem Walfen angewendeten Hülfsmittel 
(Seife, gefaulter Urin), verändert werden, oder weil durd eine chemiſche 
Einwirkung des Bärbeprozeffes auf das Wollhaar in diefem die Fähigkeit 
zu filgen vermindert wird, wonad das Gewebe ſchlecht walft, Der legtere 
Umftand tritt vorzüglich bei ſchwarzen Tuden ein, welche deshalb immer 
erſt nach der Walke (im Tuche oder Stüde) gefärbt werden; wiewohl 
man überhaupt große Unterſchiede in der Leichtigkeit des Walfens bei 
berichiedenen Farben bemerkt. 

Häufig wird das Auswafhben vor dem Walfen unterloffen, der Loben im 
roben Zuftande gewalft und nur zulegt ausgewaichen. Daß bei dieſem Ber: 
fahren die Waare berber (dichter) und reiner ausfalle, wie manche Fabrikanten 
behaupten, möchte wenigitens zweifelbaft fein. 


*) Brevets, XIX. 248; XXI. 129. 
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1234 Waſchen und Walken (Auswafhen vor ber Walke). 


1) Das Auswaſchen vor der Wale. 


Dan bedient ſich berfchiedener Arten von Waſchmaſchinen, deren 
Hauptbeftandtheile entweder Walzen oder Hämmer find. 

a) Die Maſchinen der erjtern Art”) find in neuerer Zeit eingeführt 
worden und gegenwärtig allgemein verbreitet. Sie beftehen aus mei, 
der Länge nah grob gefurchten (kannelirten) hölzernen Walzen, von 
welchen die eine auf der andern liegt, aber nur mittelft ihres eigenen 
Gewichtes darauf laftet, Jo daß fie don dem unter ihr durchgehenden 
Tuche erforderlihen Falls gehoben werden kann, aber dann von felbii 
wieder finft, und alfo beitändig einen gewiffen Trud ausübt. Die 
untere Walze wird von der Betriebsfraft mittelft eines Räderwerks oder 
einer Riemenſcheibe ungedrebt; die obere gebt ohne Weiteres mit. Die 
Malzen haben 31, bis 4 Fuß in der Länge und 18 bis 21 Zoll im 
Durchmeſſer; fie befinden fidy über einem Troge oder Kaften, innerhalb 
deffen fi, unmittelbar unter der untern Walze, ein zweiter, Eleinerer Trog 
befindet. Zwei Stüde Tud werden zugleih, an verfdiedenen Stellen 
der Walzenlänge, bearbeitet, und find dabei der Breite nad unregelmäßig 
zufammengefaltet. Man beftet die Enden eines jeden Stüdes, nachdem 
man daffelbe in den äußern Trog geworfen und zwifchen den Walzen 
durchgezogen hat, an einander, damit die Bearbeitung ununterbrodyen, durch 
die fortwährende Zirfulation des Tuches, Statt finden kann. Indem 
nämlich das Tud in dem Troge zufammengehäuft liegt, wird e8 von den 
Walzen auf der vordern Seite nah und nad binaufgezogen, und fällt 
auf der hintern Seite wieder in den Trog zurück. Letzterer wird mit 
der zur Reinigung angewendeten Blüffigkeit verſehen, mit welcher daher 
das Tuch durhnäßt if. Der Drud und die Neibung, welche Lekteres 
zwifhen den Walzen erleidet, bewirkt die Löſung der Unreinigkeiten, melde 
fodann bon der Flüffigfeit fortgeſchwemmt werden. Die dabei ausgepreßte 
Blüffigfeit fällt in den inneren Trog, und kann von da nad Erfordernif 
wieder in den äußern Trog abgelaffen oder aus der Maſchine weggeleitet 
werden. Als Neinigungsmittel bedient man fi anfangs einer Miſchung 
bon gefaultem Urin, Seife und Waffer, mit oder ohne Zufag von 
Malferde oder Schweinefoth, die man immer wieder in den äußern Troy 
zurüdfließen läßt; fpäterhin und bis zu Ende des reinen Waffers, welches 
durd ein Rohr in den äußern Trog bejtändig zugeleitet wird und, mit 
den aufgenommenen Schmutztheilen gemiiht, aus dem innern Troge wege 
läuft. Zwei Stüde Tuch, die zugleidy in Arbeit find, erfordern 2 bis 4 
Stunden, aud wohl längere Zeit, von Anfang der Behandlung bis zum 
bollendeten Reinwaſchen, welches dann eingetreten ift, wenn das Waſſer 
aus dem innern Troge ganz ſchmutzfrei zum Vorſcheine fommt. 60 Um— 
gänge der Walzen in 1 Minute find eine angemeffene Geſchwindigkeit; 
zur Bewegung der Mafchine ift die reine Arbeitskraft von 1 Pferde ers 
forderlid. Es ift von Nutzen, die Waſchflüſſigkeit mitteljt eines im Troge 
liegenden Dampfrobres zu erwärmen. 

*) Berliner Verhandlungen, VII. (1828) ©. 132; XVI. (1837) &. 279. — 

Polytehn. Journal, Bd. 68, 8.99. — Kunft: und Gewerbeblatt, Jahrg. 

1533, S. 440, 
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b) Die Wafhmafhinen (Wafhmühlen, degorgeoir) mit Häm— 
mern *), in. welden man ebenfall$ die ſchon oben genannten Subftanzen 
zur Reinigung des Tuches anwendet, find in den Hauptpunkten mit den 
Walkmühlen übereinftimmend gebaut und gewöhnlidy neben diefen in dem 
nämlichen Geftelle angelegt; aber ihre Himmer Wafhhämmer, wash- 
stocks, washing stocks) find bon geringerem Gewichte als die Walk— 
bämmer, und fallen in einem mehr der Horizontallinie ſich nähernden 
Bogen, fo daß fie einen gelindern Stoß -ausüben, dagegen, aber das Tuch 
fhneller wenden. Zwei zufammen in Einem Waſchloche gehende Hämmer, 
bon melden jeder 30 bis 40 Mal pr. Minute Schlägt, und die 2 Stüde 
Tuch gleichzeitig bearbeiten, erfordern die bewegende Kraft von 11/, bis 
2 Pferden, und reichen zum Betriebe einer Walkınühle von 4 Paar Häm— 
mern bin, da das Waſchen viel weniger Zeit erfordert, als das Walken. 

Die Operation des Waſchens kann durch Benusung von Wafferdampf 
fehr befchleunigt werden. Man wäſcht zu diefem Behufe zuerft durch lauwar— 
mes Waſſer den Leim aus dem Tuche; bringt Letzteres dann, mit im Waffer 
zerrührter Walkerde, oder mit Urin und Schweinefotb, oder mit fehwacher Pott: 
ajchenauflöfung, Walferde und Kleie imprägnirt, auf einige Minuten in einen 
verfchloffenen Dampffaften ; und fpült e8 endlidy mit reinem Wafler in der oben 
befchriebenen Walzen: Wafhmafchine.. — Waare, wozu die Wolle mit Oel— 
fäure gefettet wurde (S. 1258), ift äußerft leicht mittelft fchwacher Soda» 
Auflöfung rein zu wafhen; man muß fi aber jedenfalls hüten, den’ Loden 
gänzlich zu entfetten, weil alsdann das Feſtwalken weniger gut von Statten 
gehen würde. 

Nah dem Auswaſchen, und bevor man zum Beitwalken fchreitet, 
wird dad Tuch auf ftebende Rahmen gefpannt getrodnet, und zum zwei— 
ten Dale genoppt (&. 1283), nämlid) genau durdgefeben und von 
alfen noch vorhandenen fremdartigen Theilen, welche zum Theil erft durch 
das Waſchen fihtbar geworden find, mittelft des Noppeifens gereinigt 
(Noppen aus der Wäſche, nopage en maigre, nopage en eau). 
— Dem Trodenrahmen bat man verfchiedene verbefferte Einrichtun— 
gen gegeben “). 


2) Das Walfen. 


Durd das Walken (die Walfe) beabfichtigt man eine Verfilzung 
ber Wollhärchen auf beiden Oberflähen des Tuches, welche dadurd die 
das Gewebe ſelbſt verjtedende Filjbefleidung (Dede, couverle) er— 
halten. Mit diefer Veränderung ift eine fehr beträchtliche Verminderung 
der Länge und Breite des Tuches, alfo eine entipredhende Vermehrung 
der Dichtigkeit, verbunden (das Einwalfen, Einlaufen oder Krim— 
pen in der Walfe, shrinkage). Das Tuch mwalft mehr oder weniger 
ein, je nachdem es Lofer oder ſchwerer gewebt ift und die Walke längere 
oder kürzere Zeit fortgefegt wird. Gute Tuche werden fo ſtark gewalkt, 
daß fie in der Länge etwa 25 bis 36, in der Breite 45 bis 52 Pro— 


*) Berliner Verhandlungen, XVT. (1837) ©. 281, 285. — Polytehn. Zours 
nal, Bd. 68, ©. 101. — Kunſt- und Gewerbe-Blatt, 1838, ©. 442. 


») Berliner Berhandlungen, X. 297. — Polytehn. Journal, Bd. 3, 
©. 257. 
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zent des Loden-Maßes ‚verlieren. , Gewöhnlich; ift nämlich das Einkaufen 
in der Breite beträdhtlier als in. der Ränge, weil der loderer gefponnene 
Einihlagfaden eine ‚größere Krimpkraft hat: Ein Stüd Tud z. B, 
welhes als 31. Elleu fanger: und 3%/,.bis 4 Ellen breiter Loden vom 
Stuble fommt, iſt nach- dem Walken und Appretiren nur noch 191% 
bis 20/, Ellen ‚lang: und: 2 Ellen breit, . Andere tuchartige Wollenftoffe 
erhalten eine ſchwächere Walke und Frimpen demnach aud weniger; jo 
z. 2. Fries (Coating) 10%, bis 15 Progent in der Länge und 30 bis 
42 Prozent in der Breite; Sibirienne oderDüffel. 17 bis. 24 Prozent: in 
der Länge und 44 bis 47 Prozent in der Breite. Bei ftarf gewalfter 
MWaare ift neben der äußerlichen (oberflählihen) Bilzbildung aud mehr 
oder: weniger eine Zuſammenfilzung der Ketten= und Schußfäden im In= 
nern des Gewebes eingetreten; . ſo daß man z. B. aus gutem Tuche die 
einzelnen Fäden nur ſchwer, und nicht anders ald in furzen Stückchen, 
Isötrennen fann. Die lodere, weihe Befchaffenbeit des Garnes, woraus 
das Tuch gewebt. wird; die unregelmäßige, nicht gerade ausgeftredte Lage 
der Haare-in dem Baden (melde in der Locke abfihtlih hervorgebracht 
wird, ©. 12645 aud bei der Arbeitsmethode der Vorſpinnkrempel, 
©. 1267, in gewiffen Grade vorhanden iſtz und beim Spinnen fid 
nicht gänzlich verliert, da Feine dem Streden der Baummollbänder, 
&. 1086, analoge Bearbeitung borbergeht); die Kürze der Streichwolle, 
wovon in dem. Sarnfaden viele mehr oder weniger hervorftehende Haar— 
Enden die Bolge find; endlich die natürlihe Kräufelung und größere 
Filzfähigkeit, welde zum Charakter der Streihmwolle gehögen (S. 1245): 
alle dieſe Umftände begünftigen. die. Filzbildung im bedeutendem Grade. 
Ein lange anhaltendes Kneten (Drüden und Scieben) verbunden mit 
Näſſe und einem gewiſſen Grade von Wärme find die Bedingungen des 
Filzens (S. 1234), und. werden vereinigt in den Walfmafhinen 
(der Walke, machine à fouler) zur. Anwendung gebradt, wobon 
man zwei Gattungen zu unterfcheiden hat, nämli Hammerwalken und 
Walzenwalken. 

a) Die Hammerwalke (Walkmühle, Dickmühle, Silz— 
mühle, foulon, moulin à foulon, fulling mill) *) beſteht aus 
fhweren hölzernen — (Walfbämmer,: maillets, fouloirs, 
stocks, fulling stochs), welche mittelit einer Daumenwelle gehoben ters 
den, und beim Niederfalen durch ibr Gewicht das in einem offenen Bes 
bältniffe liegende. durchnäßte und zufammengefaltete Tuch quetſchen :und 
fhieben,, wodurd es ſich zugleich regelmäßig umfehrt (wendet), damit 
die Bearbeitung überall in gleihem Maße Statt findet. Die Hämmer 
werden am beiten von auögelaugtem Eichenholze gemadt. Ihre Stirle 
(Arme, Schwingen) haben eine dergeftalt ſchräge Lage, daß fie, wenn 
der Hammer im tiefften Standpunfte fi befindet, mit der Bertifalen 
einen Winkel von 45 bis 65° bilden, Sie drehen fid am obern End» 

*) Berliner Verbandlungen, XVI. (1837) ©. 281, 286. — Polytechn. Jours 

nal, Bd. 68, ©. 101. — Kunft = und Gemwerbe:Blatt, Jahrg. 1838, 
©. 442. — Sammlung der gebräudlihften Mafdinen, ven G. 2. 
Hoffmann. 3. Heft, Berlin 1834. — Christian, Mecanique, IH. 
442. — Brevets, XXXV. 58; XXXIX. 368. 
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punkte um horizontale Zapfen, und find von hier bis in den’ Hammer: 
fopf ungefähr 6 Fuß lang. Nach einem Bogen, beifen Mittelpunff in 
jenen Zapfen liegt, ift der Hanimerkopf gekrummt, welcher gegen 6 Buß 
(im der Sehne gemeffen) lang, 8: bis 9Zoll'(auf der Fonberen und kon— 
faben Seite) breit und 14 Zöll (auf den flachen Seiten gemeffen) did 
iſt. Ein Hammer mit fener Schwinge wiegt 250 bis 350 Pfund: Der 
Kopf hat eine folde Lage, daß (bei der Hiefften Stellung) die Sehne 
feiner Krlimmung einen Winkel don 45 bis 55° mit der Horigontalen 
einſchließt. Der Angriff der Hebdaumen erfolgt an einer Heblatte, welche 
in die Äußere (Fontere) Seite des Hammerkopfes eingezapft iftz und der Hub 
beträgt 18 bis 20 Zoll. Das Behältnif zur Aufnahme des Tuches (das 
Walkloch, der Kump) iſt enttoeder eine Vertiefung in einem diden Stüde 
Eichen= oder Föhrenhol; (Walkſtock, pile), oder ein aus mehreren Theilen 
zufammengefügter — mandmal qußeiferner und mit Holz nur ausgefütterter — 
Kaften (Walkkaſten, trough), und hat hinten (d. h. nad) der Dau— 
mentelle zu) eine Krümmung, welche jener des bier nahe daran herſtrei— 
enden Hammers gleich iſtz vorn aber (unter den Schwingen, mo der 
Arbeiter ankommt) eine ftärfere Krümmang, welche ſich im Boden des 
Loches jener hinten Krümmung anfhlieft. Innerhalb der ftarfen vor= 
dern Krümmung der Lochwand häuft ih das Tud auf, und fenft ſich 
im Wenden beftändig wieder nah hinten gegen den ‘Hammer Diefes 
Wenden (kurning over) wird dadurch erleichtert, daß das untere Ende 
des Hammerkopfs auf der vordern Seite zwei oder drei Abfäke (Zähne) 
wie Treppenftufen befißt. Indem fonad die vordere -(fonfave) Seite 
des Hammers etwas Pürzer ift als’ die hintere (fonvere), wird im Ballen 
des Hammerd das Tuch born im Troge in die Höhe gefhoben, um 
beim nädjten Hube nad) dem Hammer überzuftürjen, welcher durd feine 
Abftufungen den Raum dazu frei läßt. Tlebrigens ift zu bemerken, daf 
im Ballen die Heblatte auf den Walfftod aufftößt und den Hammer 
fhmebend bält, bevor diefer den Boden des Loches berührt, von welchem 
fein unterftes Ende 1 bis 1/, Zoll entfernt bleiben muß, um nicht durd 
den Stoß gegen das Holz das Tuch zu befhädigen: “Zwei Hämmer, 
welche im Hube abwechſeln, arbeiten neben einander in Einem Loche, und 
fteben ſich gegenfeitig Jo wie der linken und der rechten geraden Seiten 
wand des Loches fo nahe, als die nothwendige Freibeit der Bewegung 
nur irgend geftatten will (% bis Zoll). Das Tuch ift auf folde 
Weiſe in einem verhältnißmäßig engen Raume eingefchloffen, wird um fo 
ftärfer gequefht, zufammengedrüdt und durd die dabei Etatt findende 
Reibung erwärmt. In ein Walkloch Fommen 2 Stücke Tuch, welche zu— 
fammen 50 bis 100 Pfd. (Föln.) wiegen, und mit Sorgfalt regelmäßig 
eingelegt werden. Ieder Hammer macht in 1 Mimute 45 bis 60 Hübe 
oder Schläge. An Bewegungs-Moment erfordern zwei Hämmer 1?/, bis 
2 Dferdefraft. Ein Arbeiter Fann zwei Walklöcher bedienen. 

Außer der mehanifhen Einwirkung der Hämmer auf das Tud find, 
wie bereitd erwähnt, Näffe und Wärme diejenigen Agentien, durch deren 
Zufammenfluß der Zweck des Walfens erreicht wird, In Bezug auf Be— 
nugung der Wärme unterfcheidet man zwei Walfmetboden, nämlid die 
des Kaltwalkens und ded Warmmalfens Bei Erfterer begnügt 
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man fi) mit der mäßigen Wärme-Entwidelung, melde die Hämmer durd 
das Drüden und Stoßen des Tudes in Diefem hervorbringen, ſucht 
aber diefelbe durh möglihft enge Walklöcher (f. oben) und eine ange= 
meſſene Gejhwindigfeit der Hämmer zu befördern. Beim Warmmwalfen 
erzeugt man einen höhern Wärmegrad durch Zugießen von heißem Waffer 
oder durch Einleiten von Wafferdampf in die Walklöcher. Die Ealte 
Walke geht Iangfamer aber gleihmäßiger von Statten, und ift leichter 
zu regieren; die warme Walfe verläuft im Fürzerer Zeit, wirft aber oft un= 
gleich ſtark auf verſchiedene Theile des Tuches, erfordert daher eine ftren= 
gere Beaufſichtigung, filzt auch ſchnell oberflihlih und verfhafft dadurd 
dem Tuche das Anſehen einer vollendeten Walfe, ohne ihm die rechte 
Beftigkeit und Haltbarkeit zu geben: Erftere it daher für werthbafte 
MWaare unbedingt vorzuziehen. | | | 

Zum Durhnäffen des. Tuches in der MWalfe wirkt reines Waffer in 
fo fern nicht binlänglih, als es die Wollfafer nicht in dem Grade er— 
weſcht, wie es zur guten Filzung erforderlidy tft. Alkaliſche Flüffigfeiten 
üben eine Eräftigere Wirfung in diefer Hinfiht aus. Man gibt daher 
gefaulten Urin, in welchem Seife (gewöhnlid Talgjeife, zu den feinften 
Tuchen fogar Baumölſeife, Schmierfeife nur beim Walken ordinärer Waa— 
ren) aufgelöfet ift, ae dem Tuche in: die Walklöcher, und ſetzt von diefer 
Flüſſigkeit auch fpäterhin nöthigenfalld (wenn das Tuch fih zu troden 
zeigt) noch zu. Andere wenden anfangs nur (gefaulten) Urin, und fpäs 
ter eine Auflöfung bon Seife in Waffer, an. Im Allgemeinen rechnet 
man auf 100 Pfund Tuch einen Verbrauch von 15 bi8 20 Pfund 
Seife. Bei der warmen MWalfe mittelft Dampf fol aller Zufag von 
Seife oder Urin entbehrlih fein. — Die Seife wirft nit nur erwei— 
hend und entfettend, fondern auch in der Hinfiht nützlich, daß fie das 
Tuch fhlüpfrig maht und das Durchkneten deffelben erleichtert. Glei— 
hen Erfolg erreicht. man bei der Anwendung von Walferde. (terre à 
foulon, fuller’s earth), durch welche daher — fo wie bei grober Waare 
durch gewöhnlichen fetten fandfrein Thon — die Seife ganz oder. zum 
Theil erfeßt werden fann, indein man fie mit Waſſer oder gefaultem 
Urin zu einem dünnen Brei anmacht, diefen durd ein Sieb gießt und 
an das Tuch bringt. 

Man bereitet auch wobl eine eigene Walkſeife in den Seifenfabrifen 
felbft, dur Ginrühren in Waffer zertbeilter Walkerde in den fertig gefochten 
Seifenleim, bevor derfelbe in die Kormen gefüllt wird, Die Walferde greift 
die Karben nicht an, ift alfo deshalb vorzüglid beim Walken balbecht gefärb: 
ter Tuche der Seife vorzuziehen. Andere Surrogate der Seife, die zumeilen 
angewendet werden, find Schweinefothb mit Urin verdünnt, Zeinfamenfchleim, 
Mehl. Baumöl fegt man öfters der Seife beim Walfen feiner Tuche zu, na= 
mentlich wenn die Entfettung beim vorausgegangenen Waſchen zu weit getrie: 
ben wurbe (vergl. S. 1285). Portafhenauflöfung ift durchaus verwerflich, da 
fie die Wolle angreift. 


Im Allgemeinen ift das Verfahren beim Walfen folgendes: Nach 
dem erften Einlegen des Tuches läßt man die Walfe 20 bis 30 Minus 
ten geben; nimmt dann das Tuch heraus, redt (richtet) es aus 
(detirer), d. h. zieht e8 aus einander und befieht es; bringt e8, anders 
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zufammengelegt, wieder mit Seife und Urin in das: Walkllochz und wie— 
derbolt dad Ausrichten von 2 zu 2.oder 3 zu 3 Stunden, bis in dem 
völlig gefilzten Anfehen der Oberflähe und in dem gehörigen Betrage 
des Einwalkens (S. 1285) .die Vollendung der Arbeit erfannt wird. 
Iſt die Walfe beendigt, fo gibt man wieder etwas: Seife,. nun aber in 
fehr. viel Urin aufgelöft, daran, damit das Tuch ſteigt (ih-auflodert und 
ſtark ſchäumt), und fehreitet fodann. zum Auswaſchen, entweder im 
Malkftode felbft oder in der Waſchmaſchine (S. 1291). 

Die Dauer der Walke ift nach Beſchaffenheit des Tuches (Feinheit, Schwere, 
Barbe, Art der Wolle ꝛc.) fehr  verfchieden und daher nicht allgemein feſtzu— 
fegen ; fie fann von 6 bis zu 24. oder 30 und felbft 40 Stunden währen. 
Weiße (ungefärbte) Tuche walten am fchnelliten, beilfarbige langſamer ; bronze—⸗ 
farbe und dunfelgrüne gehören zu jenen, welche am meiften Zeit erfordern. 
Gut gewalfte Waare muß unbefhädigt ſich darftellen, Feftigkeit und Dichtig- 
Reit (dem gebörigen Schluf) baben, ferner elaftifh, im trodenen Zuftande 
nicht ohne Anfirengung auszudebnen und derb, gewiffer Maßen lederartig ans 
zufühlen fein, ein Licht durdfcheinen und nicht zu leicht Waffer durchdringen 
loffen. Völlige Reinbeit und gehörige Vollkommenheit der Filzdecke veritehen 
fih von felbft. 


Die Einrihtung der Hammerwalke it hin und wieder in einzelnen 
Punkten abgeändert worden, jedodh mit Beibehaltung des Prinzips. Am 
meiften Beifall unter einer ziemlihen Anzahl folder wirklicher oder an— 
gebliher Berbeiferungen bat die Patentwalfe (Drudmalfe) *) ges 
funden, bei mwelder die — mit güßeifernen Schwingen fonftruirten leich— 
teren (ein jeder nebft Schwinge nur 150 bis 200 Pfund miegenden) — 
Hämmer nit durh Hebung mittelft Daumen und freien Ball wirken, 
fondern durch Zugflangen, die in Krummzapfen hängen, auf und nieder 
gefhoben werden. Der Niedergang übt alfo feinen Schlag oder Stoß, 
fondern einen fanfteren Drud aus, und kann das Tuch nicht beſchädi— 
gen, zumal jene Zugſtangen dur eine in ihnen angebrachte Feder ela— 
ſtiſch gemacht find, alfo bei unerwartetem Widerftande fih vorübergehend 
verlängern fünnen, fo daß die Maſchine nicht ſtockt und aud nicht zu 
gewaltſam auf das Tuch wirft, felbft wenn der Hammer nur unvollftins 
dig niedergehen fonnte. Ieder Hammer macht 100 bis 150 Hübe pr. 
Minute. In dem Umftande, daß zur Aufftellung wenig Naum und fein 
weitläufiged Gerüft erfordert wird, und in beiferer Schonung der Waare, 
liegen die Hauptvorzüge diefer Walfe, melde übrigens nicht entſchieden 
Schneller arbeitet ald die oben beichriebene alte Hammermalfe, und zudem 
eine etwas größere Betriebskraft (wenigſtens 2 Pferdekraft für jedes 
Paar Hämmer) erfordert. 

Man bat bei einer ähnlichen Konftruftion der. Walkmühle tie Schwingen 
mweagelaffen und den Hammerföpfen, wäbrend fie durch Krummzapfen und 
Zugflange auf und nieder bewegt werden, die gehörige Führung durch an ih: 
nen eingehangene eiferne Lenkſtangen ertheilt **). 





*) Breveis XXI. 243. — Polytechn. Journal, Br. 49, ©. 416. — 
Hoffmann, bie gebräudlihiten Maſchinen, 3. Heft, Berlin 1834, 
©. 59 


) Bulletin d’Encouragement, IL. (1850) p. 562. 
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b) Walzenwalfe"). — Die Hammerwalken (ganj-befonders- jene 
nad der Altern Bauart;, > theilweiſe mindet die Patent-Walken) führen 
folgende Unvolltommenbeiten mit fih 21) daß fie bei- ihrem Gange bedeu— 
tende Erſchütterungen verurſachen, welche dem Gebäude nadtheilig werden 
können, oder wenigſtens zuv Aufſtellung Fundamente nöthig machen, um 
diefelbe nicht: in jedem Lokale zulaſſen; 5 2) daß ſie nicht raſch genug wir—⸗ 
ken; 3) daß. durdy die Näſſe Teicht ein Verziehen der Hämmer- und anderer 
Beftandtheile eintritt, wonach die) Hämmer ans: ihrer richtigen Lage kom— 
men; 4) daß fie nicht felten Beihädigungen der Waare veranlaffen. Diefe 
Uebelftände find beiden neuerlich erfundenen Walzenwalfen beſeitigt, wel— 
che größtentbeils durch Drud, nur nebenbei durch ‚Schlag oder Ste 
wirken, — Letzteres int: biel geringerem ‚Grade als eine Hammerwalke. 
Mie der. Name: anzeigt, ſind die wirkenden: Hampttheile Walzen, welche 
einerfeits zur. Ausübung des Druds, andererfeits zu Herborbringting 
einer ftetigen Bewegung des Tuches dienen‘; wodurch Letzteres in allen 
feinen Theilen gleichmäßig und oft wirdetholt der preſſenden und’ ſchla—⸗ 
genden Einwirkung unterzogen wird: "Im Einzelnen weichen die Kon— 
ſtruktionen bon eimander ab -tum “einen Begriff bon dem Mefen dieſer 
Art Maſchintn zu geben, wird es aber ‚arnhgen, Eine En etwas 
näher zw beſchreiben. = PER 

Dad Tuch (dev Loden) if an fin Enden zufemmengenäßt,. valfo 
ohne: Ende, da ed durch den MWalfapparat ſtetig in einerlei Nichtung zir- 
fuliren. muß. ©, ‚Ein. im Lichtenmaß - etva 5 -Buß tiefer, 6%. Fuß langer, 
2. Buß breiten, Trog, den eine 19/5 Sup hohe Kappe bededt, enthält auf 
dein Boden: das Seifenwaſſer,— im: feinem: obern Raume die arbeitenden 
Beitandtheilez’ das treibende Räderwerk iſt außerhalb deſſelben. Das 
bom Boden des Troges heraufgezogene Tuch tritt zunächſt über eine 
kleine Leitungswalze in’ einen —5 länglich vieredigen (2, bis, 3 Zoll 
breiten,. 5 bis. 6 Zoll, hohen) EinführungssKanal — lunetle, — durd 
welhen es, in ‚der Breitenrichtung zufammengefchoben und gefaltet, zwi⸗ 
Shen ‚zwei bölgerne (auf außeifernem. Gerippe: aus Holjftäben zuſammen— 
geſetzte) Walzer oder: Trommelw; vom 18°Zol Durchmeſſer und 6 Bis 
7 Zoll Lände gelaugt? Nür die untere diefer Walzen hät felbftändige 
Drehung; die obere geht drtinöge der Sriktion um, und wird dur Ge— 
wichthebel an ihrer —5* kräftig. niedergedrüdt. Indem nun diefe Wal- 
zen das Tuch fortziehen, ftopft, und faltet ſich dajfelbe in einem zweiten 
(6 Zoll weiten, 3%, ‚bis 4 Zoll hohen) Kanale, der am Austrittspunfte 
bor den Walzen anfängt, zufammen, teil ’diefer Kanal den Durdgange 
ein tur mit gewiffer Kraft zu überwindendes Hindermiß entgegenfekt. Es 
befteht nämlich die obere Wand des Kanals zum größten Theile aus einer 


*) Berliner Berbandlungen, XXVIII. (1849) S. 159, 162, 165. — 
Bulletia d’Encouragement, IL. (1850) p. 555. — Armengaud, II. 
49; V. 172. — Jobard, Bulletin, Ill. 116; IX. 192. — $ronauer, 
Maſchinen, I. Tafel 315 II. Tafel 36. — Polytechn. Journal, Bd. 92, 
S. 173; 8». 105, ©. 2352. — Polytehn. Gentralbl. IV. (1844) 
©. 6l. — Gewerbe blatt für das Köniyr. Jahrg. 1844, 
S. 179. — Kunſt- und GewerbeBlatt, 1844, ©. 


Waſchen und Walken (Uuswafchen nah ber Walfe). 1291 


durch Gewichtdruck abwärts firebenden ‚Klappe (clapet de plissement), 
welche nur in dem Maße ſich hebt und dag Tuch: dutch den Kanal aus— 
treten läßt ‚wie beim ſtetigen Nachſchieben die Zuſammendrängung der 
Falten dieß erzwingt. > Unmittelbar nach dem Audtritte unter der Klappe 
gelangt: das Tuch auf einen horizontalen (14 Zoll langen) Tiſch, über 
welchen ed mieder in den Trog binabfältz allein. während es. im noch 
zuſammengefalteten Zuſtande auf jenem⸗Tiſche ſich fottſchiebt, ſchlagen 
zwei an Armen einer horizontalen. Welle angebrachte kleine Walzen auf 
baſſelbe, wobei der Tiſch mittelſt Federn den Stößen ein wenig' nachgibt, 
damit dieſe dem Stoffe keinen Schaden zufügen. Die Schlagwelle mächt 
85 bis 90 Umdrehungen in der Minute, während welcher alſo 170 bis 
180 Schläge geſchehen. Ebenfalls mit. 85. bis. 90 Umgängen bewegen 
ſich die zwei Walzen, welche dad Tuch vorziehen; und: da, deren. Durch— 
meſſer = 18 Zoll, der Umkreis folglich = 56.5, Zoll iſt, ſo ſchreitet das 
Tuch mit wenigſtens 56.5 >< 85: — 4802.5 Zoll Geſchwindigkeit in der 
Minute, oder 80 Zoll in der Sekunde; durch die Naſchine font. Das Be⸗ 
triebs moment beträgt reichlich Eine Dferdefraft 

‚ Nimmt man eine, mittlere Dauer des Walkprozeſſes von 10 Stunden für 
ein Stück Loden an, welches rob 36 bonnov. Ellen mißt,, durch die Walke 
aber auf 27 Ellen verfürst wird (fo daß beffen burdfhmittlice Länge 
auf etwa 31 Gllen oder 744 Zoll anzunehmen — mag); fo finder fih, daß 


t 10 60 480% 
dee⸗ S . — — 3872 Mal den Weg durch alle preſſen 


* und ſchlagenden Organt der Maſchine zu machen, und dabei wenigſtens 
10 260 >< 170, b. i 102000. Schlaͤge det kleinen Walzen auszuhalten bat. 
Der Erfahrung zufolge verbrauchen, die: Walgenmalfeit weniger Seife als‘ 

bie ammerwalten; erfordern für die gleiche Waare, um ein Drittel bis fm 
bie * weniger Arbeitszeit; beſchaͤdigen weniger das Haar (die Wolle) des 
Tüches und erzeugen demnach eine ſchoͤnere Filzdecke, welche „nachher. beim 
Rauhen weniger Wolle verliert; ſchlagen keine Löcher in das Tuch; verurſachen 
einen Lärmen und fo wenig Etſchütterung, daß ſie in jedem Lokale aufgeſtellt 
werden können. Das Tuch gebt auf der Wahenwälte um Etwas (1 bis. 
2 Ellen aufs Stüd) weniger in ber Zängeı ein, als durch die Hammerwalke; 
wird dagegen, bei gleicher Dichtigkeit, dünner. — Es erforderte zum vollftän: 
digen Walken ‚und Auswajhen in einer Walzenwalte ein Stüd Tuch won“ 
* an, Glen (im fertigen Buftande gemeflen)::,, . 
„„mittelfein, weis, 5 bis 7. Stunden und 4 bis 5 Pfund Seife; 

”„» n beilfarbig, 7 bis 12 Stunden; 
Fehr ſchwer und überdieß der Farbe wegen ſchwierig walkend — 

mc oder ruſſiſch⸗grün) 15 bis 16 Stunden, In der Hammerwalke hätte 

dieſes letztere Stück 24 Stunden gehen müſſen. 
Einige Fabrikanten behaupten, daß zwar ‚allerdings die Walzenmwalte ſchneller 
arbeite, ald die Hammerwalke, Erſtere aber ‚nicht wohl ſich eigne, um feſtge— 
walkte Waare iſchweres Tuch) ganz fertig zu machen: ſolche müſſe in der 
Hammerwalke nachgewalkt werden; dagegen ſeien Buckſkins und dergleichen 
leichtere Fabrikate gänzlich in der Walzenwalke zu bearbeiten, Andere wider: 
fprehen dem und verfichern, daß die Walzenwalfe ‚allein felbft für ſchwere 
Tuche audreiche, 


3) Das Auswafchen nach der Walke. 


Um Urin, Seife, Walkerde, die man beim Walken angewendet hat, 
aus dem Tuche fortzuſpülen, muß daſſelbe, wenn es fertig gewalkt iſt, 
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gewaſchen werben. Sehr oft, geſchieht dieß im Walkjtode felbft, indem 
“man durch eine Nöhre, oder Rinne Waffen, in, denfelben leitet, - welches durch 
ein (während des Wallkens verftopft,, geweſenes) Loch im, Boden wieder 
abflieft.. Dit dası Lug, ungewaſchen in die Walke gefommen, fo, kann 
diefes Waſchen 6 bis 12 ‚Stunden, in. Anfprud, nehmen; im. entgegenges 
festen Falle zur 1. bis, 2 Stunden, Andere Male wäſcht man mit den, 
ihen (S...1285) erwähnten, ‚leihteren Waſchhämmern, welche eben fo 
einen Zur. und Abfluß für, das Waſſer haben; oder in der Walzens 
Waſchmaſchine (S, 1284). Das gewaſchene Tuch wird.endlih auf, dem 
Lingen hölzernen Spanurahmen, Trockenxahmen, Tuchra h— 
men (raͤme, tenter, vergl. ©. 1285) in vertikaler Ebene zum Trocknen 
aufgefpannt, (Aufrahmen, rämer, rämage, tentering) und. dabei zu 
gleihmäßiger und beſtimmter Länge und ‚Breite ausgedehnt (geredt). 
Man bat: folhe Rahmen, die-im Breien fichen, und andere, die ji in 
beizbaren ‚Trodenjtuben oder Trodenböden befinden, um aud bei najfer 
Witterung oder im Winter ‚gebraudt- zw. werden. Um in. gefchloffenen 
Pläthzen da8 Tuch mit, geringerem Naumbedarf auszufpannen, find vers 
fhiedene ‚Apparate ?), angegeben, worden, melde im Weſentlichen mehr 
‚oder ; minder mit verwandten Vorrichtungen für die Baummwollzeug = Ap- 
pretut (S. 1451) übereinſtimmen und darauf berechnet find, das Tuch 
in. Spiralwindungen anzuordnen. — Das Neden fol, ftreng genommen, 
nicht mehr betragen als nöthig ift, um alle Balten und Nunzeln ausjus 
ziehen und die; beim Walken unpermeidlidhen kleinen Ungleichheiten der 
Länge und: Breite zu entfernen. Zu ſtark geredtes Tuch läuft bei ſpäte— 
rem Naßwerden übermäßig fin, und ift als ein betrüglih behandeltes Fa— 
brifat auzuſehen. Diefe Bemerkung gilt, auch in Bezug auf jedes noch 
folgende Ausſpannen des Tuches auf dem, Nahmen, 


je IV, Das Rauhen und Scheeren. 


Das Tud bat durd eine gute Walke alle die Eigenfchaften erlangt, 
welche ihm weſentlich nothwendig find, um feinem Zwecke als Kleidungs— 
ftoff zu genügen. Alle noch folgenden Operationen find nur beftimmt, 
das Aeußere deifelben zu verfhönern. Bon jegt beginnt alfo das, mas 
man die Appretur (appret, finishing) im meiteften Sinne des Wor— 
tes nennt. Die wichtigſten Arbeiten der Appretur find das Rauhen 
lainer, lainage, garnir, garnissage, raising, rowing, dressing, teasling) 
und da8 Scheeren (tondre, tondage, tonte, lonture, shearing, 
cropping). 

Di Filzdecke, mit welcher das Tuch aus der Walke hervorgeht, iſt 
ein dichtes und unordentliches Gewirre von Wollhärchen, deren Enden 
zwar zum Theil, aber ungleich lang, ohne alle Regelmäßigkeit, aus der 
Oberfläche herborragen. Dieſe Härchen müſſen zunächſt mehr und gleich— 


) Jobard, Bulletin, IM. 256. — Breveis LX. 181. — Gewerbeblatt 
für das Königr. Hannover, Jahrg. 1843, ©. 111. — Polhtechn. 
Sournal, Bd. 85, ©. 325; Bd. 89, ©. 261. 
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mäßiger herausgezogen, dabei nad Einer Richtung niedergeftrihen (in den 
Strich gelegt) werden: hierin befteht der Zwed des TZudraubens; 
fie müffen ferner alle zu gleiher und geringer Länge abgefchnitten wer— 
den, um jufammen eine glatte feine Oberfläche zu bilden: dieß beabſich— 
tigt man beim Tuchſcheeren. Das Rauhen beſteht in oft wiederhol- 
tem Streichen des Tuches (feiner Länge nad und in beiderlei Richtun— 
gen) mit den eiförmigen, voll kleiner Widerhaken fitenden Bruchtköpfen 
der Kardendiftel (Dipsacus fullonum), welde man Karden, Rauh— 
farden, ehardons, feasels nennt. Sie find 1%, bis 5 Zoll fang; 
am braudbarften find die von 2 bi8 3 Zoll Länge; die franzgöfifchen bon 
Abignon find die beiten. Das Tuch muß während des Nauhens naß 
fein, damit fowohl die Wollhaare gefchmeidiger find und nicht fo leicht 
abreißen, als auch die Härte und Steifigkeit der Kardenhäkchen gemildert 
wird. Das Sceeren wird durd große Handfcheeren oder durch ſcheeren— 
artige mechaniſche Vorrichtungen ausgeführt, nahdem auf dem trodenen 
Tuche vorläufig das Haar gegen den Strid aufgebürftet if. Die Schee— 
ren nehmen nur fehr kurze, zum Theil faft ftaubartige Härden ab 
(Scheerwolle, Scheerfloden, tonlisse, tonture, shearings). 
Das Ziel des Nauhens und Sceerens kann nur durd einen ſtufenweiſen 
Gang der Arbeit erreicht: werden, meshalb beide Behandlungen mehrere 
Mal, in Abwechslung mit einander, borgenommen werden. Man nennt 
das einmalige Ueberarbeiten des Tüchs ‚mit den Naubfarden, von einem 
Ende des Stüdes bis zum anderen, eine Tradıt (trait), und das ein= 
malige Uebergehen der Oberfläche mit der Scheere einen Schnitt (coupe). 
Gewöhnliche feine Tuche merden drei Mal (jedes Mal mit einer bedeu— 
tenden Anzahl Trachten) gerauht und drei Mal (jedes Mal mit mehre- 
ren Schnitten) gefhoren, fo daß fie im Ganzen einige hundert Trachten 
und 30 bis 40 Schnitte erhalten. Die feinften Tuche werden fogar 
4 Mal geraubt und gefhoren, dagegen Mitteltude nur 2 Mal, und 
arobe bloß ein einziges Mal, momit denn die Anzahl der Trachten und 
Schnitte im Verhältniſſe ſteht. Alles dieß gilt von der redhten Seite 
des Tuches, auf welcher durch das Rauhen die aefiljte Dede großen 
theild wieder aufgelöfet und im loſe aber dicht liegende Härchen umge— 
wandelt wird; auf der linken oder unrechten Seite (Abrechte) wird 
theild gar nicht geraubt und nur mit 1 oder 2 Schnitten gefchoren, theils 
1 Mal mit 4 bis 6 Trachten geraubt, dann mit einPaar Schnitten ges 
jhoren, wonach die hier unverfehrt bleibende Filzdede dem ganzen Stoffe 
Feftigfeit und Haltbarkeit verleiht. Man nennt das erfte Nauben: Rau— 
ben aus den Haaren, aud dem Haarmann oder aus dem erften 
Waffer (lainage en herman, lainage a la premiere eau); die fol= 
genden der Reihe nah: Nauben aus dem 2, 3., 4. MWaffer (lai- 
nage à la deuxieme, troisi&me, quatri&me eau); und gebraudjt die— 
felben Ausdrüde aud für das 1., 2., 3., 4. Scheeren. Da, wie fhon 
erwähnt, das Rauhen naß, das Sceeren aber troden geſchieht, fo muß 
das Tuch jedes Mal, nachdem e8 in einem Waſſer die beftimmte Anzahl 
Trachten erhalten hat, auf dem Rahmen getrodnet werden. 


Gine bannoverfhe Quadrat:Glle von fertig gefchorenem und appretirtem 
Tuche wiegt, wenn e8 von gröbfter Sorte ift, 13 bis 16 Loth kölniſchz mitt: 
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lerer Gattung 9 bis 10 Loth; feines 8 Loth und darunter, 3. B. fogenanntes 
Dreiviertel:Tudy oder Braſil— öfters nur 6 bis 7 rg 


1) Das Rauhen. 


Es wird theild aus freier Hand, theild mittelft Maſchinen berrid- 
tet. Die Handrauperti, welche in der neueften Zeit großentbeils 
durch die Rauhmaſchinen verdrängt if, geht auf folgende Weiſe vor fid: 
Unter der Dede des Arbeitsortes, 7 bis 8 Buß über dem Fußboden, 
find zwei horizontale parallele, und 12 bis 15 Zoll don einander, entfernte 
Stangen (Rauhbäume, perches) angebradt, deren Länge etwas 
größer ift, als die Breite des Tuches, und über welche das Tuch aus: 
gebreitet dergeftalt gelegt wird, daß ed vorm und hinten binabhängt. 
Don dem bintern Theile liegt das, was die Erde erreicht, in einem bier- 
edigen Troge mit Waffer (dem Rauhback, bac), aus welchem es nad 
und nah in die Höhe gezogen wird. Zwei Arbeiter ſtehen nämlich vor 
dem vorn berabbhängenden Theile des Tuches, ftreidhen denfelben in lan— 
gen fenkrechten Zügen (Schlägen) mit den Karden, und wenn fie ihn 
auf diefe Weife der ganzen Breite nad) bearbeitet haben, ziehen fie das 
Tud etwa um 4 Fuß weiter herab, und fahren dann. mit dem Rauhen fort, 
Jede folhe Länge von ungefähr 4 Buß, um welche das Tuch auf Ein 
Dial niedergezogen wird, um eine neue Portion in den Bereich der Hände 
zu bringen, beißt ein Zug (avalde). Der Raubbad fehlt fehr oft, dann 
muß aber das Tuch in MWaffer eingeweiht werden, bevor man es auf 
die Rauhbärme hängt.“ Anfangs wird, das Tuch abwechfelnd in der 
einen und andern Pängenrichting geraubt, fpäter untinterbroden in einer 
lei Richtungz; und alsdann werden jur Bequemlichkeit deffen beide Enden 
an einander geheftet, fo daß ces über die Rauhbäume zirkulirt. Die Kar: 
den find zur Handrauberei auf einem fogenannten Kardenkreuze be 
feftigt, mweldyes gewöhnlich 16 Stück im zwei tiber einander ftebenden Reiben 
enthält, und aus zwei rechtwinkelig über einander geſchobenen, 11 Zoll 
langen Holsftäben befteht. Drei don den Armen des Kreuzes beflimmen 
die Ebene, in mwelder die Karben angebrad)t werden, und dienen ‚jur Bes 
feſtigung derfelben ; den vierten. gebraucht man ala, Handgriff. ‚Jeder bon 
den beiden Rauhern Claineurs) ‚hält in Einer Hand ein Kardenfreus, 
in der andern. ein glattes-Holz, welches er hinterhalb des Tuches (damit 
diefes nicht ausweichen kann) entgegenhält, und in gleicher Meife wie bie 
Karde bewegt. Es ergibt fih aus dem Befagten von felbit, daß der eine 
Rauher feine Karde in der rechten Hand halten muß, der andere im der 
linken. Nach, je 2 oder 3 Zügen müſſen die Karben gewechſelt, die ges 
braucten dur Auskämmen und Ausbürjten von. der darin fitenden 
Molle gereinigt und getroduet. werden, weil fie durd länger anhaltende 
Näſſe weich und Fraftlos werden. Zuerſt raubt man mit fhon ftarf ges 
brauchten Karden, die ihre Schärfe großentheild verloren haben, fpäter 
mit weniger abgenußten, zulegt mit ganz neuen, um ſo das Tud allmäs 
lin anzugreifen, und weniger MWollhaare abzjureißen; anfangs wird das 
Tuch weniger naß gemacht (aus halbem Waſſer geraubt), gegen das 
Ende ftärfer durchnäßt (aus vollem Waffer gerauht). — 
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Die Rauhmaſchinen (machine a, lainer, laineuse, lainerie, 
garnisseuse, gig, gig-mill) *) enthalten als Hauptbeftandtheil eine hohle 
böfgerne Walze (Kardentrommel, tambour, gig-barrel) welde 2'/, 
bis 3 Fuß im Durchmeſſer hat, und deren Länge ein wenig größer ift, als 
die Breite des Tuches. Ihr Umkreis ift mit, mehreren (12 oder 16) 
Doppel-Reihen von Karden beſetzt, welche auf, geraden, ‚parallel zur 

ommeladfe angebrachten eifernen Stangen befeftigt find. Diefe Trom- 
mel dreht ſich mit großer Geſchwindigkeit um ihre (horizontale) Achſe, 
während das Tuch — an den Leiften bon zwei Arbeitern mit den Hän— 
den der Breite nad ausgefpannt — langfam an dem Umkreiſe borüber- 
gebt und etwa ein Schftel deffelben berührt, Das, Tuch (oft. mehrere 
Stüde an einander genäht) wird entweder in Waffer eingeweiht, bevor 
man es auf die Maſchine bringt, oder. 28 befindet ſich auf der Maſchine 
jelbft in einem Waflertroge, aus. melden es an die Trommel gelangt. 
Bei einigen Nauhmafhinen ift das Tuch im untern Theile des Geſtelles 
auf eine hölzerne Walze gewidelt, von der es fid- allmälig abzieht, 
um bon einer Ähnlichen Walze oberhalb der Kardentrommel aufgenommen 
ju werden; worauf man es, um. die ‚folgende Tradt zu rauhen, den 
umgekehrten. Weg maden, d. h. von der obern Walze auf die untere 
übergehen läßt; und fo fort abwechſelnd. Bei anderen Maſchinen wird 
das Tuch zufammengefaltet der Kardentrommel vorgelegt, und eben fu, 
nachdem es den Weg über diefelbe gemadt hat, wieder in Balten zuſam— 
mengelegt. Sehr gewöhnlich ift es aud, ein. Stüd Tuch an feinen Enz 
deu zufammenzuheften, und in Liefer Geſtalt ununterbrochen über die 
Trommel zirfuliren zu laſſen. Es befinden ſich alsdann z. B. oberhalb 
der Trommel zivei fannelirte Walzen, melde ‚das Tuch zwiſchen fid) 
durchziehen, um es in befländigem Vertjhreiten zu erhalten. Wlan bat 
auch Rauhmaſchinen mit zwei Trommeln gebaut, auf welden das Tuch 
zwei, fogar vier, Trachten gleichzeitig befonunt, 

Man bat (befonders in England) vichfältig bie tbeuren und ſchnell zu 
Grunde gehenden Karden durch Beichläge von dünnen Eiſendrahthäkchen — 
jenen der Krazmaſchinen mebr oder weniger ähnlich — zu erfegen geſucht, 
jedoh im Ganzen genommen ohne genügenden Erfolg, da diefe Merallfarı 
ben (chardons metalliques) das Tuch zu beftig angreifen, folglid wenigftens 
für feine Waare unbrauchbar find, Den Uebelftand, welcher aus dem Rojten 
bervorgebt (da trodenes Rauhen nicht Statt finden kann, ©. 1293) wollte 
man mitunter dadurch befeitigen, daß man einen Befchlag der, Rauhtrommel 
aus fein gezadten Kupferblechftreifen ıc. berftellte. Alle derartigen Beſtrebun— 
gen haben nicht dabin geführt, die Kardendiſteln entbehrlicy zu machen. 

Zum Durchnäſſen des Tuches (welches höchſt gleichmäßig vor dem Rauben 
geſchehen muß, weil weniger naffe Stellen minder leicht das Haar loslajfen 
umd daher entweder fchlecht geraubt oder nachtheilig angegriffen werden) ge: 
braucht man zumeilen eine bejondere Vorrichtung “). 


*) Christian, Mecanique, II. 43%. — Rees, Crvelopaedia, Vol. 38. 
Artikel: Woollen Mauufacture. — Brevets, IH. 19; V. 237; NV. 
55: XVIIL 117, 1735 NNVIL 21: XXX. 35. — Polytedn. Jour. 
nal, Br. 20, ©. 3505 BB. 07, ©. 27; VB. 72, &, 21; Bd. 75. 
S. 233 — Yolytedhn. Gentenlbl. 1539, BB, 1, S. 569. 

2) Polytehn. Journal, Bd. 78, S. 29. 
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Feinen Tuchen gibt man auf den Mafchinen im Ganzen wohl 200 bis 
500, den feinſtin fogar 800 bis 1000 Trachten, wobei vorausgeſetzt wird, daß 
man das Tuch nicht zu langfam gehen und die Karden ſchwach angreifen läßt, 
um die Waare zu fchonen; grobe Tuche bekommen viel weniger, oft nur 50 
bis 60 Trachten. Bei derber oder gar unvorjihtiger Behandlung auf ben 
Rauhmaſchinen wird leicht der Baden des Tuches geſchwächt, weshalb man zu: 
weilen e8 vorsicht, die lepten Trachten dur Handrauhetei zu geben, und dünne 
Stoffe (Kaſimir, Eircaffieniie u. dgl.) öfters ganz aus der Hand raubt. Cine 
Rauhmaſchine erfordert ein reines Bewegungs Moment von 1/, biß®/, PferbePraft. 
Dabei macht die Trommel 55 bis 60 Umläufe in. 1 Minute, und das Tuch 
bewegt ſich während Eines Trommel-Umganges um 2 bis 4 Zoll fort; ein 
Stüd von 36 hannov, Ellen erhält durchſchnittlich in 6 Minuten Eine Zradt, 
und es Fönnen in 12 Arbeitsftunden 2 folche Stücke mit 60 Trachten (oder 1 
Stück mit 120 Trachten) geraubt werden. Die Karden müffen von Zeit zu 
Zeit abgenommen und ausgebürftet werden, wozu man fi einer um ibre 
Achſe gedrehten, mit Bürſten befegten Walze bedient; öfters bringt man aber 
eine Bürſtenwalze auf ber Rauhmaſchine felbft an, und bewirkt fo ohne Zeit 
verluft eine fortwäbhrende Reinigung der Karben. 

Unterwirft man während des Raubens das (übrigens fhon wie gewöhn— 
lih mit Waſſer benegte) Tuch der Einwirkung von Wafferdampf, fo macht die 
fer durch feine feuchte Wärme das Wollbaar vorzüglich gefhmeidig und erleidh« 
tert die Arbeit dermaßen, daß mar mit einer bedeutend geringen Anzahl von 
Trachten zum Ziele kommt. Man kann zu diefem Bebufe aus einen mit 
Löchern in feiner Wand verfebenen borizontalen Rohre eine Menge Dampf: 
ftrablen auf das Tuch — in deſſen ganzer Breitenerftredung — ausftrömen Laffen. 
Durch Dampfrauberei gewinnt aud das Tuch mehr Glätte und Glanz; und 
diefer Zweck iſt ſchon dadurch zu erreichen, daß man nur fhließlih 2 oder 3 
Mal das mit Dampf durchdrungene, warme Tuch über die Kardentrommel 
geben läßt, nachdem alle früheren Trachten ohne Dampf auf die gewöhnliche 
MWeife gegeben worden find. Die beiden zur Aufnahme des Tuchs beftimmten 
Walzen der Raubmafchine werden in diefer Abfiht von Kupferbleh hohl berge: 
ftelt, in der Wand mit vielen Fleinen Löchern durchbohrt, und mit hohlen 
(rohrförmigen) Zapfen verjehen, durch weldye da8 Dampfzuleitungsrohr mittelit 
Stopfbüchſen einmünde, Dean bewidelt jede diefer Walzen zunächſt mehrfach 
mit Leinwand, barüber mit dem Tuche. Nachdem nun alle Trachten bis auf 
2 oder 3 gegeben find, läßt man im diejenige Walze, worauf eben das (nafle) 
Tuch ſich befindet, Dampf eintreten ; wartet 10 bis 20 Minuten, um ibn das 
Tuch durhdringen zu -laffen; fübrt dann Legteres wie beim Rauben überhaupt 
an der Kardentrommel Tangfam vorüber auf die andere Walze; füllt jegt biefe 
Walze mit Dampf, und läßt nad 10 bis 20 Minuten Ruhe das Tuch den 
Weg nah ber eriten Walze zurüd mahen; 2. — 

Zum Rauben des Tuchs nach der Breite, insbefondere zum Ausrauben 
ber Leiften (dem fo genannten. Poftiren) ift eine eigene Art Rauhmaſchine 
erfunden worden Poſtir maſchine, Sheibenraubmafdine) *), bei 
welcher die Diftelföpfe nicht auf einer Trommel, fondern auf der ebenen Fläche 
zweier Sceibenringe von 4 Fuß äufßerem Durchmeſſer und 10 Boll Breite 
(radial gemeffen) angebracht find. Die eine der Scheibenachſen liegt unterbalb 
der andern und feitwärts gegen dieſelbe verfchoben, jedoch fo, daß die mit Kar: 
den beiegten Ningflächen beider Scheiben in gemeinfchaftlicher WBertifalebene 
fi befinden. Große flahe Bürften fteben gegenüber den Scheiben, ganz nabe 
an denfelben und parallel zu deren Gbene, als Hinterlage und Stüße für das 
Tuch, welches — von einer Walze auf eine andere übergehend — feinen Weg 


*) Berliner Verhandlungen, XX. (1841) &. 96. 
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zwifchen Raubfcheiben und Bürften bindurd: nimmt. Die Raubfcheiben machen 
(in übereinſtimmender Richtung) 36. bid 40 Umdrehungen pr. Minute, 


2) Das Scheeren. oo; 


Auch hier, ift Handarbeit und Scheeren auf Mafhinen zu unter— 
ſcheiden. Dei der Handfcheererei gebraudt -man,. die. befanuten Tuſch— 
ſcheeren (farces, eflorces, shears), melde an Geſtalt große, Aehnlich— 
feit mit den Scafjcheeren,. jedoch 4 Buß insider: Bäntge haben. Ihre 
Blätter ſind 2 Fuß lang, der Länge rad "Tchmwad)gekriimme und nicht 
zugefpigt, ſondern vielmehr an den Enden etſpas breiket als zunächſt Dei 
den Stangen (hier 6 bis 7, dort 7% bis ’B, Zoll), "Die Ebenen der 
Blätter find nicht. parallel fondern besaplin. Akyen, einander, geneigt, daß, 
wenn. das eine Blatt flach auf dem Tiſche Uegt, . das andere mit dein 
Letztern einen: Winkel bon. faft 45° macht. Die zwei: Stangen, welche 
gleichſam die Stiele der Blätter bilden, vereinigen ſich in einem ftarfen 
elliptifchen oder faft — — Bügel, der mit ihnen aus den: Ganzen 
geſchmiedett oder auch durd Schraubbolzen anefegt *) iſtz Letzteres er— 
leihtert fehr das Schleifen der Scheere,, Man macht‘ au Tuchſcheeren 
mit angefhraubten (jtatt angeſchweißten) ſtählernen Schneiden '*). Die 
Vorrichtung, welche an.den Stangen der Scheere angebradt ift, um fie 
mit «einer, kleinen Handbemwegung zu Schließen: (das-Wiederöffnen geſchieht 
durch die Glafttzttät des Bügels), läßt fich nicht in Kürze befchreiben. 
Judem die Scheere einen Schnitt macht, Lieft eins ihrer Blätter (der 
Lieger, registre, femelle) feft, und das andere (der Läufer, mäle) 
ftreift. ein wenig, über, ‚jenes. hin, , mobei die, dekrumnite Geſtaͤlt beider 
Blätter, ‚und, ihre geneigte Stellung gegen einander, zur Sicherung, der 
genaueften "Berührung, mit möglichſt menig ‚Neibung, beiträgt, Der 
Scheertifd it vom gewöhnlicher Tiſchhöhe, 9 bis t0 Buß ang, 18 
Zoll breit, mit 'ftarfer Leinwand oder mit Leder’ überzogen) md unter 
dieſem Ueberjuige mit Schrerwolle (S. 1293) Hder’Pferdehaär' fo ausge 
polftert, daß er eine efaftifche, der Breite rad} stivas' Tonvere Unterlage 
für das Tuch bildet. ‚, Letzteres wird, quer über den Tiſch gelegt, und 
durch kleinte ſtählerne Doppelhaken oder Klammern, (Scheerhaken), 
welche man: mit einer ihrer Spitzen im die Leiſten, mit, der andern in 
den Tiſch einſticht, ſtraff angeſpannt. Der: Theil des Tud-Stüdes, 
welcher in diefer Weife zum Scheeren auf den Tiſche ausgebreitet ift, 
heißt eine Tifhbreite, ein Tifch (tabkee). Es geht aud dem Obigen 
hervor, daß die Breite des Tuches in der Richtung der Länge des Tifches liegt, 
und alfo das Stüd. vor und hinter dem Tiſche herabfällt. Wenn eine 
Tiſchbreite gefchoren ift, löfet man die Klammern, oder. Hafen; ſchiebt das 
Tuch fo mweit quer über den Tiſch fort, daß der eben bearbeitete Theil 
hinten hinabgeht, dafür die nächte zu bearbeitende Portion: auf den Tiſch 
gelangt; und fliht die Klammern wieder ein. Die Scheett liegt mit 
ihren Blättern quer auf dem Tiſche; ihre Stangen und der Bügel ftehen 


*) Gewerbeblatt für d. Kgr. Hannover, 1844, ©. 106. — Polytehn. 
Gentralbl. IV, (1844) ©. 291. 
*") Jahrbücher, XI. 364. — Brevets, XVII. 155. 
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frei. über den vordern Rand deffelben hinaus. Die Schnitte geſchehen 
alfo .in Linien, welche nad der Länge des Tuches laufen z die Scerre 
muß aber hierbei langfam tiber die Breite des: Stückes - fortgefhoben wer— 
den, damit dur die äußerſt nahe neben. einander gemadten einzelnen 
Schnitte nah und nad die Fläche von Einer Leiſte bis zur andern abge— 
fhoren wird.‘ Zu diefem Behufe nimmt der Tuchſcheerer (tondeur) 
feinen Platz dergeftalt, daß er an der vordern langen Seite des Tiſcheb 
fieht, den Tifch zu feiner Linken und die Stangen der Scheere vor ſei— 
nem Leibe bat, Die Hände find beſchäftigt, die Scheere mit ſchnell und 
ftetig wiederholter Bewegung zu ſchließen; das Bortrüden gefhieht durch— 
den Drud des Leibes. Damit die Scheere eine gehörig feſte Lage bat, 
ift der Lieger (dad dem Arbeiter, zugemendete Sceerblatt) mit einem 
bleiernen oder eifernen Gewichte von 35 bis 50 Pfund befchwert. Um 
die Arbeit zu beichleunigen, ſtellt man fehr oft an Einen Scheertifch zwei 
Tuchſcheerer, von welchen der eine am der: linfen Leifte anfängt und bie: 
in die Mitte ſcheert, während ‚der andere das Tuch don der Mitte bis 
an die rechte Leifte bearbeitet. Bevor das Sceeren einer Tifchbreite ans 
fängt, wird das Haar gegen den Strich aufgebürftet, nad) geichehener 
Arbeit aber, ehe man eine neue Tiſchbreite aufjpannt, mieder niederges 
bürftet. 

Ein Arbeiter braucht 12 Erunden, um einem Stüde Tud von 27 Wiener 
Ellen Fänge (45 Tifchbreiten) und 2W. E. Breite (36 E. und %,€. bannov, 
Map) Einen Schnitt zu geben; wonach alfo die Leitung für 1 Stunde 41, 
W. (Ellen (8 bunnov. ME.) beträgt, Wird mit zwei Scheeren auf Einem 
Tiſche gearbeitet, fo ift die Leiſtung auch doppelt fo groß. Die Scheeren müſſen, 
bei unumterbrochenem Gebrauche, alle 3 bis 4 Wocen gefchliffen werden. 

Wird die Scherre zu rafh auf dem Tuche fortgerüdt, fo entitehen durch 
ungleiches Abjchneiden des Haars treppenartige Etreiihen (Schmiße, Ecriteaux). 
Andere Febler, welche beim Sceeren vorfollen fönnen, find: Ratten: 
ſchwänze, Stellen mit zu langem Haar, über welche weggefchoren wurde 
weil fie etwas mehr vertieft lagen (in Folge unvollfommener Anfpannung 
bes Tuches; Kläde, wo das Haar nur von den Scheerſchneiden gequerfcht 
aber nicht abgeichnitten iſt; fadenfihtige Stellen, an welden das Haar 
bis auf den Faden weggenommen wurde, fo daß dieſer fihtbar liegt; Löcher 
oder Schnitte. j 

Sceermafdinen, Tuchſcheermaſchinen (machine a tondre, 
shearing machine) arbeiten größtentheils viel ſchneller ald mit Hands 
ſcheeren möglih ift, und im Ganzen genommen eben fo bollfommen, 
dabei mit fehr beträchtliher Erfparung don Menſchenhänden; weshalb 
gegenwärtig bei weitem mehr mit Mafchinen als aus der Hand gejhoren 
wird. Die gebräudlihen Mafchinen laſſen fih in drei Hauptgattungen 
unterfcheiden: folde mit eigentlihen Scheeren; Zylindermaſchinen mit 
ofjillirender Bewegung; und ZHlindermaihinen mit drehender Bewegung. 

a) Scheermafhine mit Scheere (medanifder Scheer— 
tifch, shearing frame) *). Die Mafchinen diefer Art werden mit gu— 
tem Erfolge zum Scheeren ſelbſt der feinften Tuche gebraudt, und ihre 
Arbeit ſteht an Schönheit jener der Handfcheeren niht nad. Sie ar— 
beiten aber nicht erheblich ſchneller ald Leßtere, und gewähren daher feine 


*) Brevets, VI. 82, 3675 XVII. 55 XXXVI. 2905 XXXVIM. 198. 
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andere Erfparniß, ald jene an Menfhenhänden. Das Hauptftid befteht aus 
einem gewöhnlichen Sceertifhe (S. 1297). mit einer Scheere bon. der 
Beihaffenheit der Handfceeren. Der Mechanismus bringt die fchneidende 
Bewegung und das Bortrüden der Sceere zuwegez das Zurüdführen 

derfelben, wenn eine Tifchbreite gefhoren ift, verrichtet: ein Arbeiter; mel: 

her zugleidh zum Bürften und Auffpannen des Tuches, fo wie zur Abs' 
bülfe bei etwa eintretenden Unregelmäßigfeiten angeftellt' ift, und 3 Ma— 
ſchinen verſehen Fann. 

Die Kraft von 1 Pferde reiht bin, um 24 mechaniſche Scheertiſche zu be⸗ 
treiben. Die Mafchine gibt einem Stücke Tuch von 27 Wiener Ellen Länge 
und 2. E. Breite in 11 Stunden. Einen Schnitt, fcheert alfo ſtündlich faft 
53. O Ellen (81% bannov. DE.). Da ein Stüd von ber genannten Größe 
ungefähr 45 Tifchbreiten enthält, fo müſſen wenigftens 4 Zifhbreiten in L 
Stunde gefheren werden. Dieb gäbe 15 Minuten für jede einzelne Tiſch— 
breite; nah Abrehnung der nothwendigen Unterbrehungen und unvermeib- 
lien Pleinen Störungen darf man aber nur etwa 10 Minuten rechnen. 
Wührend die Scheere den Weg von 2 Wiener Ellen (64 hannod. Zoll) durch— 
Läuft, fchneidet fie ungefähr 2100 Mal, fo daß 210 Bewegungen auf 1 Minute 
und 33 Schnitte auf I Zoll der Tuchbreite kommen. 

b) Mafdhine mit ofzillirendem Zylinder (fo genannte 
amerifanifhe Scheermafdine) *). Die Scheerborrihtung befteht 
bier aus einer geraden unbeweglihen Mefferklinge (dem, Lieger) und aus 
einem damit parallelen, darüber liegenden hölzernen Zylinder, in welchem 
eine dünne ftählerne Schiene (der Läufer) auf der Kante ftehend fo be= 
feftigt ift, daß fie der Länge nach in Geftalt eines ſehr fteilen Schrauben 
ganges hinläuft. Der Zhlinder ift nämlich 27 Zoll lang (27/5 Zoll did), 
und die Klinge macht auf diefer ganzen Länge nur ein Sechſtel einer 
Windung. Der Medanismus ertheilt dem Zylinder eine fehnelle Drehung 
bor= und rüdwärts um einen Bogen bon 60%, mobei alle Punkte des 
Läufers nad. der Neibe über die Schneide des Lirgers hinſtreifen, und 
das vor derjelben aufgerichtete Haar des Tuches abſchneiden. Das Tuch 
ift mittelft eiferner, in die Leiften eingreifender Hafen auf ähnliche Weile 
wie bei der Sandjcheererei aufgeſpannt, nur nicht auf einem. gepolfterten 
Tiſche fondern in einem horizontalen Rahmen, der ſich fammt feinem 
(mittelft Rädern auf eifernen Geleifen laufenden) Geftelle langſam unter 
dem Scheerapparate (nach der Richtung der Tuchbreite) fortbewegt, wäh— 
rend der Zhlinder mit dem Lieger an feinem Plage bleibt. Das Tuch 
wird durd eine unter ihm angebrachte Wale an der Senkung verhin— 
dert und in genauer Berührung mit dem Lieger erhalten. Die nicht 
aufgefbannten Theile deſſelben (ſowohl der bereitd gefcherene als der noch 
zu fcheerende) find auf Walzen aufgerollt; und ‘jedes Mal wenn das 
Scheeren von Leifte zu Leifte vollbracht ift, wird ein neuer Tiſch (S. 
1297) aufgefpannt und der eben bearbeitete aufgewickelt. Das Zurüd— 
führen des beweglichen Geftells an feinen erften Plag, wo die Arbeit von 
Neuem beginnt, geſchieht durch Menſchenhand. 

Dieſe Maſchine zu treiben, reicht die Kraft eines Kindes an ber Kurbel 








*) Berliner Berbantlungen, VIII. (1829) 231. — Brevets, XxIII 156. — 
Polytehn. Journal, XIV. 407. 
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bin. Einfachheit der Konftruftion und Wohlfeilheit, bei. fehr guter und ſchneller 
Wirkung, gereichen derfelben zu großer Empfehlung. Gin Tiſch von 24 Wiener 
Zoll 2 W. Ellen breiten- Tuches wird in 8 Minuten gefchoren, e8 können alfo 
ftündlich (mit Rüdfiht auf die Unterbrehungen) 5 Tifche oder 4 Ellen, d. i. 
8 W. DE. ober etwas über 14 hannov. [JE., bearbeitet werden. Das Tuch 
rüdt unter dem Lieger 8 hannov. Zoll in der Minute fort, und in diefer Seit 
vollbringt der Zylinder etwa 400 Schwingungen, fo daß 50 Scdmitte auf I- 
Zoll gemacht werden, | E 

c) ZHlinder-Scheermafhinenmitdrehender Bewegung- 
(3hlinder, tondeuse, tondeuse helicoide, forces helicoides). “Der 
Zhlinder ift hier von Schmiedeifen, mit mehreren (gewöhnlich 4 oder 6, 
mandmal bis 12 oder dagegen. auch nur 2), in langgezogenen Schrau— 
benlinien eingefegten Meffern (Scheermeffer, couleaux, mäles) ver— 
fehen, und dreht fih, in Berührung mit dem Lieger (Contremeffer, 
contre-couteau, femelle),. ununterbroden nad Einer Richtung mit 
großer Gefhwindigkeit um. Diefe Maſchinen, welde ſich durch außeror= 
dentlih ſchnelle Arbeit auszeihnen, dürfen aber nur ungemein wenig an— 
greifen (bloß die Außerften Spigen des Haares fallen), um rein zu 
fheeren; denn da die Wirfung ‚ihrer Meſſer — Ivegen der eigenthüms 
lihen Stellung der Läufer gegen den Lieger — mebr eine rupfende als 
ordentlidy fchneidende ift, fo bringen fie feine glatte Fläche herbor, wenn 
man fie ſtark angreifen läßt. Aus dieſem Grunde zieht man öfters vor, 
feinen Tuchen die legten Schnitte nicht auf Zylindermafdinen fondern 
mittelft der Handſcheere oder auf einem mechaniſchen Scheertiſche (S. 1298, 
der dann diefer Beftimmung halber finisseuse genannt wird) zu geben. 

Die Meffer des Zylinders werden aus Stablbleh in Kreisbogenform — 
nad empirisch ausgemitteltem oder auch berechnetem *) Krümmungshalbmeſſer — 
zugeichnitten und, beim Einſetzen, mit der Zange gebörig windichief gebogen. 

Es find zwei Unterarten der Zyhlinder-Maſchinen gebräudlid, nämlich 
Transverfals und Lougitudinal-Scheermafdinen. Bei den 
Transverfal- Mufhinen (tondeuse  transversale) **) befindet ſich 
gewöhnlid die Scheer-Vorrichtung (Zplinder und Lieger) auf einem mit 
Rädern verfehenen Wagen, und bewegt fi) quer über das Tuch, bon 
Leifte zu Leite, wie die Scheere beim Handſcheeren; feltener ift die Ein— 
rihtung getroffen, daß der Sceerapparat an feinem lage bleibt und 
hingegen dad Tuch unter ihm fortrüdt: jedenfalld gehen die einzelnen 
Shnittlinien in der Längenrichtung des Tuches. Bei den Longitu— 
dinal-Maſchinen (tondeuse longitudinale) ***) bewegt ſich das Tach 
feiner Zänge nad; unter dem Scheerapparate hin, welcher Legtere au feinem 
Plage bleibt, und fo lang ift, daß er fih von Einer Leifte des Tuches 
bis zur andern erfiredt. Die Scnittlinien liegen alfo hier quer über 

*) Berliner Verhandlungen, XX. (1841) ©. 113. — Polytehn. Gens 
tralbl. 1842, Bd. 1, ©. 166. 

**) Christian, Mecanique, IH. 443. — Abhandlungen der k. preuß. tech—⸗ 
nifhen Deputation für Gewerbe, I. Theil, Berlin, 1826. — Brevets, 
XXXVIII. 342. — Polytechn. Journal, Bd. 13, S. 26. 

+, Berliner Verhandlungen IX. (1830) ©. 100; XVII. (1838) ©. 216. — 
Breveis, XLVII. 265. — Armengaud, V. 336. — Bulletin d’Encou- 
ragement, XVI. (1817) p. 3. — Polytechn. Journal, Bd. 11, ©. 1665 

. 17, ©. 303. 
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das Tuch. Diefe Mafhinen arbeiten noch ſchneller als die Transberſal— 
Mafhinen (weil der Zylinder länger iſt, und feine Unterbrediung durd) 
Aufipannen des Tuches Statt findet), aber nit jo ſchön; überdieß find 
fie, wegen der großen Länge der Schneiden oder Meſſer, ſchwieriger genau 
herzuftellen. Man findet, daher häufiger: ‚Seonäperjal-öplinder als Longi⸗ 
tudimalsZylinder in Anwendung. 

Bei den Transverfal-Mafchinen bat ber Zylinder gewöhnlich 42 bis 45 
baunov. Boll in der Länge und 2 oder Ay, BoU:. im Durchmeſſer ohne bie 
Schneiden, welche ®/, Zoll weit da aus; hervorſtehen. Letztere machen, wenn 
deren 4 vorhanden find, zwei volle Schraubenwindungen um den Zylinder, 
von einem Ende deſſelben bis zum andern; ſo daß 8 Punkte zugleich angrei— 
fen. Die fortfchreitende Bewegung des Iylinders iſt fo bemeſſen, daß fie in 
derfelben Zeit 1 Zoll beträgt, während melcher 20 bis 24 Umdrehungen ge: 
fheben. "Auf ein Stüd Tuch von 36 bannov. Ellen Länge umd 2%, b. €. 
Breite geben dieſe Mafchinen in 45 bis 50 Minuten Einen Schnitt. Fin 
ſolches Stüd gibt ungefähre 21 Tiſche zum Sceeren, und ein Zifh (eine 
Fläche von faft 41/,, b. Ellen) muß daher in 2%, Minuten gefcoren wer— 
ben, die nothwendigen Nebenarbeiten (Auffpannen, Bürſten, Zurüdfübhren des 
Bylinders) mit eingerechnet. In 12 Stunden bearbeitet demnach eine Trans: 
verfalmafhine etwa 12 Stüd oder 432 bannov, Ellen Ein Mal. — Bei den 
Longitudinal-Mafhinen gebt das Tuch mit einer Geſchwindigkeit von 3. B. 
4 bannov. Ellen (96 Zoll) in der Minute unter dem Zylinder bin, 1 Stüd 
von 36 Ellen wird alfo in 9 Minuten mit Einem Schnitte verjeben, und e8 
Pönnen in 12 WUrbeitsftunden 48 Stüf (1723 Gllen) bearbeitet werden, was 
für die Leitung in 1 Stunde 384 b. [Ellen ergibt, wenn das Tuch 2%/, 
Ellen breit it. Der Zylinder macht, während das Zub um 1 Zoll fortrüdt, 
10 oder 12 Umläufe, vorausgefegt, dab er 6 Meffer entbält, von welchen jedes 
1/, einer Echraubenwindung bilde. Man bat bei manchen diefer Mafchinen 
die Kortichreitungsgefchwindigkeit des Tuchs (beſonders aber fchmälerer Wollen» 
ftoffe) bis zu 160 bannov. Zoll (6°/, Ellen) in 1 Minute getrieben, was durch 
vergrößerte Anzahl der Zylindermefjer und befchleunigte Umdrehung des Zylin— 
ders erreichbar, aber mit feiner Arbeit in der Regel wohl nicht verträglich iſt. 
Eine bedeutende Zeit gebt durch das oft nötbige Schleifen des Zylinders md 
Liegers verloren. — Zur Bewegung einer Transverſal-Maſchine ift die Araft 
eines Mannes, zu jener einer Longitudinal:Mafchine die Kraft zweier Männer 
genügend. — 

In England ift mebrfältig verfucht worden, die Vorzüge der Transverfal- 
und LongitudinalMafhinen fo viel möglich mit einander zu vereinigem; und 
man bat in dieſer Abſicht Diagonal-Zylindermaſchinen erfunden, bei 
welchen die Berwegung des Tuches in feiner Längenrichtung von den Longitu— 
dinal⸗Maſchinen entlebne ift, ftatt eines einzigen langen Zylinders aber zwei 
oder drei kürzere Zylinder im fchräger (diagonaler) Lage angebradt find. Die 
Linien der Schnitte fallen demnach ebenfalls diagonal, wodurd das feine glatte 
Anfeben der gefchorenen Fläche eben fo mie bei den Transverſal-Maſchinen 
erreicht werden foll. Diefer Verſuch fcheint jedoch im Allgemeinen nicht den 
erwarteten Erfolg gehabt zu haben; wenigitens baben fih die Diagonal-Ma— 
ſchinen nicht verbreitet. 


V. Die übrige Appretur. 


Nah vollendetem Sceeren werden die Tuche zum dritten Male 
genoppt (pointillage, nopage en appret), indem man fie wieder 
genau durcfieht, alle dur das Rauhen und Sceeren noch zum Bor 
heine gefommenen freindartigen Theile mittelft des Noppeifens befeitigt. 


) 
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Aud werden Eleine, etwa beim Sceeren entjtandene Löcher mit der Nabel 
und mit feidenem Baden bon eigenen Arbeiterinnen (Stopferinnen, 
rentrayeases) forgfältig geftopft (rentraire, rentrayage, rentrage). 
Die. Stüde werden fodann. zufammengelegt und gepreßt. Nebſt dem 
Dreffen, welches die: legte Arbeit iſt, find aber bier auch noch zwei andere 
zur Appretur gehörige Operationen zu befprechen, welche zwar ſchon in 
früheren Perioden der Fabrikation vorgenommen werden, bisher aber ab» 
fihtlih übergangen find, theils weil ihre Stelle in der Neihe der Appre— 
tur=Arbeiten nicht fireng beſtimmt iſtz theils weil ihre Einfhaltung die 
Ueberſichtlichkeit der Darftellung hätte ſtbren fönnen: nämlid das Deka— 
tiren und das Bürften. 

Das Färben der Tuche, welche im Stüde gefürbt werben follen, S. 1283, 
wird gewöhnlich entweder nach ganz vollendeter Schur oder vor dem legten 
Schnitte vorgenommen. Weiße Tuche werden gefchwefelt und in Waffer mit 
abgezogenem Indig, ©. 1145, gebläutz die fchlecteften aber gefreibet, 
d. b. in einer Brübe von Waffer und gefiblämmter Kreide bearbeitet, fo daß 
die nach dem Trocknen, Klopfen und Bürften zurüdbleibenden Kreidetbeildhen 


den gelblihen Stich der Wolle verdeden. — Weiß in den Handel kommende 


Tuche und Wollwaaren Tiberhaupt erlangen eine befonders reine Weiße, und 
zugleich die Gigenfchaft bei. langer Aufbewahrung nicht: gelb zu werden, ba: 
durh daß man fie. nach dem Schwefeln (vor dem Bläuen, fofern dieſes beab— 
fihtigt wird) durd ein mit Ammoniak verfegtes Seifenbad nimmt: hierzu wer: 
den 6 Pfd. Marfeiller Seife in 192 Pfd. Waffer aufgelöft, und d ieımfe Seifen— 
waffer 2 bis 3 Pfd. Salmiakgeiſt vom fpezif. Gewichte 0.900 (Ammoniakge: 
halt 26 Prozent) zugejeht. 


1) Das Defativen (decatir, decatissage). 


Das Defatiren ift urfprünglih nur angewendet worden, um das in 
den Bubrifen durch warmes Preffen mit einem bergänglichen ftarfen 
Glanze verfehene Tu, vor der Verarbeitung zu Kleidern, bon dieſem 
Glanze wieder zu befreien, und dagegen mit einem milden und dauerhaf— 
ten Glanze zu verfehen. In diefer Beziehung wird dabon noch weiter 
unten gehandelt werden. Gegenwärtig bedient man fi aber ded Defas 
tirens ſehr allgemein auch in den Tuchfabriken felbft, und zwar ber 
Beendigung des Rauhens und Scheerens. Wenn nämlich das Tuch aus 
dem zweiten Waſſer geraubt und gefhoren, oder auch wenn es zwar 
ſchon zum fegten Male gerauht aber noh nicht fertig gefcheren iftz fo 
widelt man es, mit Hülfe einer eigenen Maſchine, ftraff angefpannt (zwei 
Stüde, auf halbe Breite zufammengelegt, neben einander) auf eine hoble, 
an den Enden offene, 5 bis 6 Zoll weite, in der Peripherie fein durch— 
löcherte Walze von Meſſing- oder Kupferblech, bededt es mit grober Lein— 
wand, darüber mit einer ftraff berumgemwundenen breiten banfenen Gurte, 
und febt es in einem dicht verſchloſſenen Behälter fo lange der Wirkung 
von MWafferdampf aus, bis e8 ganz von demfelben durchdrungen ift. Die 
Wolle nimmt bei dem Dämpfen einen fchönen und dauerhaften Glanz 
an, den fie weder durch Näffe (felbft nicht im Keffel des Färbers), noch 
durh das ſchließlich folgende Rauhen und Sceeren, noch durd das 
Tragen der Kleider leicht verliert; aud beharrt naher das auf ber 
Oberfläche liegende Haar beffer in der Zag nad dem Stride, fo daß 
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die Tuche ſich nicht rauhtragen. Diefe Wirkungen entftehen theild durch 
die Wärme und Feuchtigkeit des Dampfes, theils dadırrd, daß das Tuch 
während des Dämpfens etwas einläuft, deffen Windungen auf der Walze 
ſich äußerſt fcharf anfpannen und fomit auf einander drüden. Das Zus 
fammenlegen bor dem Aufrollen gefchieht: fo, daß die rechte Seite inwen⸗ 
dig liegt. Wollblaue Tuche (zu denen die Wolle in der Waidküpe ge— 
färbt wurde) erlangen durch Dekatiren eine abfärbende Beſchaffenheit, und 
müſſen daher, bebor man ihre Appretur ‚vollendet, wieder in ‚der Zyhlin— 
der⸗Waſchmaſchine (S. 1284) mit Waſſer ausgewaſchen werden. Der 
Dampfbehälter ift gewöhnlich ein hölgerner Kaſten, in welchen man den 
Dampf durd eine Röhre aus dem in der Nähe ſtehenden Dampffeffel 
eintreten läßt. Man kann ihn aber. auch unmittelbar über dem Keffel 
anbringen, und berfertigt ihn für diefen Fall aus Kupfer *). 

Dad Defatiren fommt in berfchiedenen Fabriken mit manderlei 
Abänderungen zur Ausführung *). So befteht ein Verfahren darin, 
die Walze an den Enden zu fchliefen, und nur in das Innere derfelben 
den Dampf einzuführen. Für dieſen Fall ift es ſehr gebräudlid, die 
Walze aufreht zu ftellen (fo das das. Dampfrohr in den untern hohlen 
Zapfen derfelben einmilndet), und einen hoben, glockenähnlichen, qußeifer: 
nen Behälter darüber herabzulaffen ; deffen -unterer Rand auf “ein mit 
Werg gepolftertes Kiffen zu figen kommt, damit er dampfdicht ſchließt. 

Srüber bediente man fi) (in England) der Methode, bie mit Tuch be 
widelten Walzen in einen Keffel mit Fochendem Wäffer einzufenken, (roll-boiling), 
vor welcher aber das Dämpfen wefentlihe Vorzüge bat. — Das Berfabren, 
die Zuche in durchnäßtem Zuftande (wie fie von der Roubmajchine fommen) 
ausgebreitet oder zufammengelegt zwiſchen heißen Metallplatten zu preſſen | 
verurfacht in der Ausführung viel mehr Weitläufigkeit, ald das Dekatiren auf 
der Wale. 


2) Das Bürften (brosser, brossage, brushing). 


Das DBürften der Tuche, welches. früher nur dazu diente, um nach 
dem Sceeren das Haar wieder im Striche niederzulegen, findet nad der 
neuern Babrifations- Methode eine weit ausgedehntere Anwendung. Nas 
mentli in England madıt man mit Bürften fhon nad dem Auswaſchen 
bor der Walfe den Anfang, um das Haar in den Fäden des Gewebes 
aufzulockern und zum Bilzen in der Walfe vorzubereiten, zugleich auch 
dad Noppen S. 1282) zu erleihtern; und man gebraucht dabei Burſt⸗ 
maſchinen, deren Walzen nicht nur mit Bürſten, ſondern zum Theile 
auch nad Art der Kragen mit Drabtzähnen oder gleih den Rauhma— 
ſchinen mit Karden befegt find, fo daß hiermit ein wirklicher Anfang des 
Rauhens vor der Walfe Statt findet. j 

Eine einfadhe zu diefem Zwecke dienliche Mafchine +) entbält zwei lange 
gerabe, quer unter dem Tuche liegende Bürften ven Eifendrabt (Y,, Zoll did, 


— — 











*) Breveis, XXVI. 314. 

») Brevets, XXI. 234. — Polytehn. Journal, Bd. 82, S. 15; Bd. 90, 
S. 433. J 

+) Polytechn. Journal, Bd. 57, S. 360; Bb. 68, ©. 115. 

+) Polytehn. Journal, Bd. 80, ©. 101. 
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1:4, 300 aus bem Holze bervorftehend und nicht: häkchenartig gebogen), über 
welche das Tuch mittelft Walzen ſchnell hingezogen wird. 

Der fpätere Gebrauh von Bürftmafhinen, welche bloß Borften- 
Bürften enthalten, findet theils nad- dem Rauhen, theild zwifhen und 
nad dem Sceeren Statt, , worüber feine allgemein gültige Regel aufges 
fiellt. werden Fann, da nad der Qualität der Tuche und nah anderen 
zufälligen Umftäinden die Wiederholungen und die Zeitpunfte ded Bürftens 
mehr oder weniger der Willkür unterliegen. 

Die, Bürftmafdinen (machine. ä, brosser, . Trusking machine, 
brushing mill)*) find zum-Theile darauf ein gerichtet, während, des Bürftens 
die Anwendung des Wafferdampfes zu geftatten (Dampf-Bürftmafdis 
nen), welder das Wollhaar erweicht, nadgiebiger madıt, und zugleich eine 
ähnliche Wirkung auf daffelbe hervorbringt,, wie das Dekatiren. Zu dieſem 
Ende tritt entweder Wufferdampf, durch feine Deffnuugen eines quer bor dem 
Tuche ber: liegenden Rohres ausjtrömend, mit der Oberfläche des Tuches in 
Berührung; oder das ud ift auf einer hohlen Fupfernen Walze aufgerollt, 
welche rundum. eine, Menge feiner Löcher enthält, damit der ind Innere 
eingeführte Dampf, das- Tuch durddringt. Nah Umjtänden wird ‚aber 
das Tuch nicht, allein mit Dampf :(brossage & la vapeur), fondern 
aud nur mit Waffer benttzt (brossage à mouille, fei_ es durd) bor⸗ 
läufiges Einmweichen oder durch Daraufleiten eines Waſſerſtrahls in der 
Maſchine jelbit),,. und troden (brossage à sec) gebürftet.- Im Allge— 
meinen haben die Bürſtmaſchinen Aehnlichkeit mit ‚den: Rauhmaſchinen, 
den Hauptunterſchied abgerechnet, daß die Bekleidung der: Trommel (oder 
der zwei daran berhandenen Trommeln) aus fleifen Bürften von Schweins⸗ 
borſten ſtatt aus. Karden beſteht. Die Dampf-Bürſtmaſchinen im Beſon— 
dern gewähren dem Vortheil, daß, fie dem Tuche eine gewiſſe Härte, welche 
das Defatiren: zurüdzulaffen pflegt; benehmen; aber der — Glanz, 
welchen fie ihm geben, iſt nicht don, Dauer, und man gebraudt ſie daher 
neuerlid) a in ‚beutihen Fabriten) nicht ſo häufig wie 
früher. 


3) Das Preſen (calir, calissage, Pressing). 


Das nad vollendeten Scheeren durd Burſten gereinigte und ge= 
glättete Tuch wird, un ihm die höchſte Glätte und ein ſchönes glänzendes 
Anfehen zu ertheilen, warm gepreft, wozu man fi einer ſtarken Schrau— 
benprejfe" mit eiferner Spindel oder der hhdrauliſchen Preffe bedient. Das 
Tud wird dabei in der Art 'zufammengefaltet, wie ed in den Handel 
gebradht wird; und man legt zwifchen die einzelnen Lagen deffelben- glatte 
Bogen bon fogenannter Glanjpappe(Preffpäne, Tudpreßfpäne, 
cartons, pressing boards): feinere auf die rechte Seite des Tuches, 
ordinäre auf die unrehte Seite. Es werden 6 bis 12 Stüd Tuch zus 
gleich in die Preffe gefegt. Ueber und unter jedes Stück fommt eine 
grobe gemwöhnlihe Pappe (ein Branddedel), dann ein Bret, und 

*) Berliner Berbandlungen, IX. (1830) &. 190, 263; X. (1831) 284. — 

Brevets, XXX. 445 XLVI. 158. — Hülffe' 8 Allgemeine Mafchinen: 
Encyclopädie, Bd. 2, Leipzig 1844, ©. 795. 
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zwiſchen je zwei Bretter, fo tie ganz oben und ganz unten, eine erhitzte 
eiferne Platte von Y, bis %, Zoll Dide zu liegen. Das Ganze bleibt 
1 bis 2 Tage eingepreßt. Dann fiederholt man das Preifen, nachdem 
man da8 Tuch fo umgelegt bat, daß die beim erften Preſſen entitandenen 
Büge nunmehr in der Mitte der Blätter der Lagen ſich befinden. — 
Es find mehrere Apparate erfunden worden, um das Tuch beim Heiß— 
preffen dadurh bor zu großer Ethitzung ju ſchützen, daß die Preffung 
jwifchen hohlen von Dampf geheigten 'Metallplätten verrichtet wird*). 
Tuche von fehr zarten Farben (z. B. Scharlah) werden Falt, ohne An— 
wendung erhigter Platten, gepreft (Ecatir, &calissage); überhaupt muß 
man bei feinen Tuchen den Erfolg des Preſſens mehr durch gelinde 
Wärme mit fharfem Drud als umgekehrt zu erreichen ftreben, und in 
den hhdrauliſchten Preffen (melde zu fehr großer Kraftentiwidelung geeignet 
find) wird deshalb regelmäßig nur Falt gepreßt: Zu heißes Preffen macht 
die Tuche Pleifterig, d. h. erzeugt einen unangenehm ſtarken Glanz 
von foldem Anfehen, ald ob das Haar zufammengeflebt wäres — 

Der ſtarke Preßglany (cati), welchen das käufliche Tuch zeigt, iſt 
die Folge dabon, daß ſich das Haar der Oberfläche durd den ftärfen und 
anhaltenden vom der Wärme unterftüßten Drud, in: Berührung mit den 
fehr glatten Preßfpänen, dicht niedergelegt bat. Auf eier Tuchflädhe, 
welche fih in diefem Zuftande befindet, verurfacht jeder Wafjertropfen 
einen matten oder tweniger glänzenden Fleck; und wird das Tuch in 
größerer Ausdehnung durchnäßt, fo verliert es nicht nur den Glanz, 
fondern läuft ein (mird Fleiner) — um befto mehr, je ftärfer e8 bei den 
früheren wiederholten Trodnungen auf dem Spannrahmen geredt worden 
ift (S. 1292). Aus diefem Grunde muß das Tuch vor. der Verarbel— 
tung zu Kleidern einer Behandlung unterwotfen werden, welche den 
Preßglanz befeitigt, und dem Tuche Gelegenheit gibt, fo viel einzu lau— 
fen (einzugehen), als feine Beichaffenheit verlangt. Man nennt diefe 
Behandlung dad Krumpen oder Krimpen -(decatir, decatissage), 
und unterfcheidet zwei Methoden derfelben, nämlid die Wafferfrumpe 
und die Dampffrumpe. 

Die Wafferfrumpe (das Glanzabziehen) befteht darin, daß 
man entweder dad Tuch in Waſſer eintaucht und es auf dem Rahmen 
mäßig angefpannt (ohne es gewaltfam zu reden) wieder trodnen läßt; 
oder e8 mit naffen Tüchern ſchichtet und fo befeuchtet preßt. Hiernach 
bleibt dem Tuche nur derjenige Glanz, welcher der Wolle von Natur 
oder zufolge des Defatirens bei der Babrifation (S. 1302) eigen if. — 
Bei der Dampffrumpe (dem Defatiren, decatissage à la vapeur) 
wird das Tuch auf der fogenannten Defatirmafhine (decalissoir)**) 
mit Wafferdampf getränft und zugleich (ohne Preffpäne) gepreft, wodurch 
das Haar fi glatt und dauerhaft niederlegt, und ein der Näſſe völlig 


*) Breveis, XXXII. 136; XLVII. 454. — Polytehn. Journal, Bd. 20, 
S. 352; Bd. 54, ©. 334. 

**) Kunft- und Gewerbeblatt, Jahrgang 1832, ©. 615; 1836, ©. 461; 
1837, ©. 337; 1840, ©. 354; 1841, ©. 761; 1842, ©. 60. — 
Brevets, XXI. 2315 XXIX. 92, 
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widerfichender Fünftliher Glanz hervorgeht. Die Dekatirmaſchine beſteht 
z. B. aus einem bieredigen gemauerten, etwa zwei Buß hohen Dfen, 
deffen Dede durch eine flache gußeiferne Platte gebildet wird. ' Man legt 
auf diefe Platte, nachdem fie durch die Feuerung erhigt iſt, mehrfache 
Lagen grober Leinwand, begießt diefe reichlih mit Waſſer, bringt darauf 
das zufammengefaltete, "in eine wollene Dede eingeſchlagene (vorläufig 
ftar? — aber nur kalt — gepreßte) Tuch, darüber ein Bret, und gibt 
den Drud mittelft einer mitten über dem Dfen angebradten Schrauben- 
fpindel. Nah 12 bis 25 Minuten öffnet man die Preffe, nimmt das 
Tuch Heraus, ſchüttelt e8 tüchtig aus, um den darin befindlichen Danıpf 
zu entfernen, und ſpannt es auf den Nahmen zum Trodnen, Wenn 
dur Unvorfichtigfeit bei diefem Berfahren Mangel an Waffer entjtebt, 
fo wird das Tuch zu heiß und verbrennt entweder, oder wird doch hart 
und brüchig.“ Eine zweckmäßigere Methode der Dampferzeugung befteht 
in Bolgendein. Die eiferne Platte auf den Ofen ift an allen vier Sei— 
ten mit einem etwa 4 Zoll hoben Nande eingefaßt, und mit einer großen 
Anzahl eben fo hoher Scheidemwände der Länge und der Quere nad) ver— 
fehen; fo daß fie eine Art niedriger Pfanne darftellt, welche don den 
Stheiderwänden in Diele guadratifhe Zellen (die “aber »mit einander in 
Verbindung ftehen müſſen) abgetheilt wird. Als Dedel kommt auf diefe 
Pfanne eine Kuipferplätte, welcher die Sceiderwände zur Unterſtützung 
dienen, und die mit ſehr zahlteichen kleinen Löchern. berſehen iſt. Auf die 
Kupferplatte legt man zuerſt mehrfache Leinwand, darüber das Tuch, 
endlich das Preßbret. Kommt das Waſſer in der Pfanne zum Kochen, 
fo tritt der daraus gebildete Dampf durch die Löcher der Platte ans, 
und durchdringt die Leinwand: und dad Tuch. Es wird beim Auflegen 
des Tuches daranf- geachtet, daß der Druck die Falten oder Biegungen 
an den Enden des Pades nicht trifft; -diefe Stellen empfangen alſo auch 
zunächſt Feine Einwirkung. Man’ behandelt aber naher das Tuch zum 
zweiten Male auf gleiche Art, mit dem einzigen Unterjchiede, daß man 
nun beim Zufammenlegen die das erfte Mal ungepreft gebliebenen Theile 
mitten unter das Preßbret bringt. 


VL. Tuqhartige Wollenzeuge. 


Die Fabrikation der tuchartigen (ſtreichwollenen) Wollenzeuge ſtimmt 
in den Hauptpunkten mit jener des eigentlichen Tuches überein, und ihre 
Darſtellung iſt alſo weſentlich in dem bisher Vorgekommenen ſchon ent— 
halten. Abweichungen hinſichtlich der Auswahl der Wolle, der Feinheit 
des Geſpinnſtes, der Beihaffenheit des Gewebes als foldes, der Stärke 
der Walfe, der Behandlung im Rauhen und Scheeren, endlich der letzten 
Appretur — kommen fehr viele vor; allein es würde zu weit führen, 
alle hieraus bervorgehenden (zum Theil im Anfehen fehr vom Tuche ver= 
ſchiedenen) Arten ftreihwollener Babrifate im Einzelnen zu betrachten, 
zumal manche derfelben ein Gegenftand der wechjelnden Mode find, und 
mit derfelben Fommen und derſchwinden. Wolgende Bemerfungen über 
einige der gebräuchlichſten mögen für den gegenwärtigen Zweck genügen: 
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Kafimir (casimir, cassimere) -ift «in dünner, leichter, fchmaler 
Stoff, der aus feinen Gefpinnften (felbft feineren, ald man zu den ſchön— 
fen Tuchen anwendet, S. 1279) gewebt ift» Er. hat einen Köper und 
wird mit 4; feltener mit 3 Schäften gearbeitet... Die: Walfe ift bei leich— 
tem Kafımir ſchwächer als jene des Tuches, wogegen der, jo genannte 
Doppel-Kafimir reihlih fo ſtark als Tuch gewalkt wird; ein folder 
DoppelsKafimir (aber von voller Tuchbreite) ift die unter -dem Namen 
Köper-Brafil vorkommende Waare. Man raubt, den Kafimir meift 
nur Ein Mal (aus Einem Waſſer, S. 1293), ſcheert ihn aber, fat 
eben fo oft alö feines Tuch, fo daß das. Haar kurz iſt, dad Gewebe 
wenig. dedt, und der Köper oft etwad durchſchimmert. Es werden 
wohl auch Kajimire mit  fammmollener und felbft baummollener Kette 
berfertigt., 

Circafjienne Girkaß) iſt dem. Kafımir, nahe verwandt, jedoch 
leichter, ‚weniger gewalkt, ‚daher meiſt mit einer fehr ſchwachen Dede ver— 
fehen, welche den Köper (vierfhäftig nach S. 968) ganz deutlich ‚erfennen 
läßt. | er 
Fries, Flaus oder Cvating (frise, coating) ift gröber, dider 
und langhaariger ald Tuch, übrigens ziemlich ftarf gewalkt, aber nur wenig 
geraubt und nur mit 1 bis 3 Schnitten gefhoren, daher meift vollkommen ges 
dedt. Die Appretur nah dem Scheeren beftcht in heißem Preſſen, Bürften und 
endlich im Plätten mit großen erhigten Plätteifen, wodurch ein ſtarker Glanz 
erzielt wird. Um den Glan zu erhöhen, wird wohl der Stoff ganz 
ſchwach mit dünnem Tragantbichleim überbürftet,- dann. fogleid; geplättet, 
hierauf in gleidher Weife Dlivenöl. angewendet und. dad Plätten wieder- 


bolt. Nicht felten wird mit Del. geplättet ohne borhergegangene Anwendung: 


bon Traganthſchleimn. — Dem. Gewebe nah unterfcheidet man - glatten 
Coating, der wie Tuch mit 2 Schäften gearbeitet wird, und Köper— 
Coating, der einen bierjchäftigen Köper von der auf ©. 958 erklärten 
Art bat. Dazu fommt eine Mittelgattung, nad), der S. 960-961 -er= 
länterten Art gemebt, welche mehr Einfchlag aufnehmen kann als der glatte 


Fries (daher mit demfelben Gefpinnfte dicker und ſchwerer ausfällt), aber- 


doch eine glattere Appretur annimmt als der gewöhnliche gefüperte. Die 
gängigften Sorten Coating find auf dem Webftuble 10 bis 15, mad) der 
Kppretur 7 bis 8 Viertel (dev hannoderfhen Elle) breit und enthalten 
in der Kette 24 bis 45 Gänge von je 40 Fäden, überhaupt alfo 960 
bis 1800 Fäden, d. b. auf 1 Zoll Breite (der fertigen Waare) 23 bis 
37 Kettenfäden, und zwar aus Garn bon welchem ‚der Hafpel (21600 
bannov. Ellen, ©. 1279) 3'/, bis 4%, Pfund kölniſch wiegt. Der Eins 
ſchuß ift eben fo grob, aber dergeftalt dicht gefchlagen, daß auf jedes 
Pfund Kette (namentlih beim. Köper = Coating) 1%, Pfund Schuß ver— 
braudt wird. — Lady-Coating (lady coating) iſt ein feiner und 
leichter nicht geföperter Fries; ſchwerere aber doch fein und dabei kurz— 
gefhorene Sorten Fries kommen unter dem Namen Kaſtorin vor. 
Düffel, Kalmud oder Sibirienne unterſcheidet fi) vom Köper— 
Coating nur durch dickeres Geſpinnſt, feſtete Walke und etwas kürzer 


gefchorenes Haar. 
Molton, Molleton, Multon (molleton), dem Fries ähnlich, 


* 
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wie diefer glatt oder geföpert, aber von leichterer Waffe, weshalb unter 
dem Haare dad Gewebe etwas fihtbar ift. 


Flanell (flanelle, flannel), glatt oder geföpert, ſeht wenig ge— 
walkt, nur auf der rechten Seite Ein Mal geranubt und entiveder gar 
nicht oder nur Ein Mal (mit Einem Schnitte) gefhoren. Die Kette 
beftebt oft aus Kammmollgarn, zuweilen aus Baumwolle; der Einfhuß 
aber ſtets aus mollenem Streichgarn. Die Blanelle mit fammmollener 
Kette merden am meiften aefhäßtz; fie haben vor den ganz aus Streich— 
wollgarn gewebten den Borzug, im Wafchen nicht fo fehr einzulaufen. 
Statt wirflihen oder eigentlihen Kammgarns wird nicht felten der Wohle 
feilheit wegen Halb-Kammgarn (Sapettgarn, f. weiter unten) genommen, 
welches in feiner Beichaffenheit die Mitte zwiſchen Kammgarn und Streich 
garn hält. — Weiner, geföperter Blanell heißt in England swanskin. 
Boi (boie, baize) ift ein grober dem Molton ähnlicher Blanell. 


Köpertud oder Drap (drap de Berry) ift mit vier Scäften 
nach der auf S. 958 erflärten Art geföpert, in der Kette ſehr hoch ge— 
ftellt (fädenreih), beim Weben ſtark gefchlagen, vorzüglich feſt gemwaltt, 
daher bon lederartiger Stärfe und waſſerdichtz im Webrigen ganz nad) 
Art des Tuches appretirt. Zu den fchwerften Köpertuchen geht an Kette 
eine eben fo große Pfundezahl auf, ald an Einfhuß. 

Kirfen (kersey), ein grober, dider, glatt gewebter, nach der Walke 
nur ausgewaſchener aber weder geraubter noch gefhorener Stoff (alfo ein 
grobe8 unappretirtes Tuch), zu Soldatenmänteln u. dgl. 


Papiermacher-Filz, aus grober Wolle und grobem Gejpinnfte 
gearbeitet, geföpert, loder gewebt, ſchwach gewalkt, nit gerauht und nit 
gefhoren. Diefer Stoff dient in den Papierfabrifen als Zwifchenlage 
beim Kautſchen der frifh gefhöpften Papierbogen, zu welchem Zivede er 
eine ſchwammige Beihaffenheit haben muß. Zum Schuß gegen Fäulnik 
in der beftändigen Näſſe beit man ihn 24 Stunden lang in einem 
warmen Abfude von Knoppern oder Eichenrinde, zieht ihn dann durd 
Kalfwaffer und jpült ihn endlih in reinem Waffer aus; wodurd er eine 
gelbbraune Farbe annimmt. 

Rauher Dedenzeug (Kopgen) zu Pferdededen, Fuß- und Bett 
deden, aus grober MWole und meift fehr grobem Gefpinnft, glatt (mie 
Tuch) oder gefüpert gewebt, ſchwach gewalft aber fehr ftarf gerauht und 
nicht geſchoren, daher mit pelzartig dichtem und langem Haare. 


Zama, bon Gewebe glatt (leinmwandartig), zuweilen aber auch ge— 
föpert und ſelbſt Elein gemuftert; dünn und lofe, höchſt wenig gewalkt, 
auf der rechten Seite etwas geraubt und nur wenig gefhoren, fo daß 
eine mäßige Haardecke das Gewebe völlig erkennen läßt, wie beim Blanell, 
dem Lama überhaupt fehr ähnlich ift. 

Beiderwand (Halbwollen=Bama), aus baummollener Kette und 
ftreihmwollenem Schuß leinwandartig gemwebt, auch mohl geföpert; nicht 
gewalkt, oft nicht ein Mal gewaſchen, fondern nur (ohne borgängiges 
Nauben) glattaefhoren; einfarbig, oder mehrfarbig geftreift und karrirt; 


zu Mänteln, Brauenkleidern, u — Der halbwollene Köper (S. 
1125) gehört hierher. 
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Eaffinet, dreibindig geföpert mit Kette von Baummwollgarn und 
ſtreichwollenem Einfchlage; nicht gewalkt (nur in der Walke gewaſchen), 
nicht gerauht, aber auf der rechten Seite — wo ——— die wollenen 
Fäden ſichtbar liegen — glattgeſchoten: VER} 


Buckſkin (duck-shin), ein- mit verfchiedenartigen Köperftreifen oder 
anderen einfachen Deffind_gemufterter Stoff zu Beinfleidern, nicht geraubt, 
aber auf'der rechten Seite glatt gefhoren. Die Kette if in der Regel 
ein 2. feftgebtehtes Gefpinnft, ofters zweifädig gezwirnt. Nicht felten 
werden, er Woplfeilheit wegen, halbbaumwollene Buckſkins, mit 
ya baummwollener Kette und "einfachen ffreihwollenem Einfhuß, 
verfertigt. — Dünne leichte Ondffine führen wohl den Nanien Dorf fin 
(doe-ski in): 

Doppeltudh*) zu diden Winterfleidern, beſieht gleich dem Pique 
(S. 1030, 1031) aus zwei auf einander [iegenden und an beflimmten 
Punkten — fo, daß entweder ein Muſter fihtbar: wird oder nicht — 
zufammengewebten Leinwandartigen Stoffen. . Zu beiden. Geweben (welche 
fih in der Walfe zuſammenfilzen) ift Kette wie, Schuß Streihwollgarn, 
jedoch feiner zu ‚dem obern. und. gröber zu dem unten Gewebe. Die 
Zurichtung ift wie: bei dem gewöhnlichen Tuche. 


Es find im Vorſtehenden mehrere Beifpiele-von Stoffen Angrfühtt, welche 
wollene und zugleich baummollere Fäden enthalten. ' Da die Haltbarkeit und 
der Werth des Fabrikats durch die Beimifhung von Baumwolle verringert 
wird, fo ift bie Erfennung, berfelben vom Wichtigkeit. Das einfachſte Mittel 
hierzu beſteht darin, daß man Fäden aus dem Gewebe zieht und in einer 
Kerzenflamme anbrennt. - Baumwolle ‚(desgleichen Leinen) brennt rafh ab, 
verwandelt ſich in loſe Aſche und erjeugt keinen auffallenden üblen Geruch; 
ein Wollfaden: dagegen: brennt weniget bereitwillig, zeigt am augebraunten Ende 
ein Knötchen, und verurfacdt den unverkennbaren Geftan? nach verfengtem 
Haar, Jedes andere Unterfcheidungsmittel it demnach überflüffig, jo nament- 
li das Denegen bed Stofis mit Salpeterfänre und Hinlegen an die Sonne 
oder auf einen mäßig warmen Dfen, wonad binnen. einer halben Biertelftunde 
bie wollenen Fäden gelbgefärbt ericheinen, die baummollenen nicht j oder Bas Kochen 
mit Aetzkalilauge, von welcher die Wolle (nicht aber Baummolle und einen) 
aufgelöft wird. Nur in dem Falle, daß etwa in dbemfelben Faden Wolle 
und Baumwolle zufammen verfponnen fein follten, würde daß Kocden mit 
Archlauge zu empfeblen fein, um aus dem unaufgelöften — die Bei: 
miſchung zu erkennen. —- 


Anhang: Filztuh. — In den letzteren Jahren ift (zuerft aus englifchen, 
nachher auch anderen Fabrifen) ein dem Tuche äußerlich ſehr äbnliches Pro— 
dukt zum Borfchein gefommen, weldes ohne Spinnen und Weben — bloß 
durch Filzung — dargeftellt wird: das Filztuch (drap feutre, felted clodh). 
Die Wolle wird dazu auf gewöhnliche Weife gewaſchen und gewolft (aber nicht 
eingefettet), fodann auf einer 6 bis 7 Fuß breiten Schrubbelmafchine gefragt 
und in ein Bließ oder einen Pelz von dieſer Breite bei beliebiger Stärke und 
beträchtliher Länge verwandelt. Diefer Pelz wird zunächſt auf einer Filz— 
mafchine verdichtet, dann auf einer Walkmaſchine in einen feit zu— 
fammenbängenden Körper verwandelt. Das Filzen gefhiebt mit Hülfe von 
Wafferdampf, das Walken unter Anwendung fochenden Ceifenwaffers. Die 


— 


) Polytechn. Journal, Bd. 76, ©. 9. 
Karmarfch Technologie II, 2 84 
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Filz: und Walkmaſchinen find von verfchiedener Einrihtung ’); zur gänglichen 
Vollendung bedient man fi wohl einer gewöhnliden Hammerwalke oder 
Walzenwalte. Die Appretur (Rauben, Sceeren, ıc.) flimmt mit jener des 
gewebten Tuches überein. 

Es muß bier bemerft werben, baß Filz zu Kleidungsftüden ſchon vor 
langer Zeit verfertigt worden ift, jedoch durch Handarbeit (mit den in ber 
Hutmacherkunſt gebräuchlichen Mitteln) und ohne ein regelmäßiger Handels: 
artifel zu werden. Das Filztuch war alfo bei feinem Grfcheinen nur infofern 
ein wirklich neuer Artikel, als es mittelft Mafchinen dargeftellt wurde Man 
trug fi mit der Hoffnung, bdiefes Fabrikat in erfolgreihe Konfurrenz mif dem 
gewebten Tuche zu fegen, täufchte fi aber darin aus zwei Urfaden: Er— 
ftens zeigte fih, daß das Filztuch in feinen Gigenfchaften keineswegs dem ge: 
webten Tuche an die Eeite geitellt werden kann: um beträchtliche Dichtigfeit 
und Feftigkeit zu haben, muß e8 viel dider gemacht werden als gewebtes Tuch, 
und dennoch ift es ſtets viel fchlaffer, dehnbarer als bdiefes; die dünnen Sorten 
find fehr loder, ſchwammig, leicht zerreißbar, Bmweitens bot die Filztuch— 
fabrifation feinen erbebliden öfonomifchen Bortheil dar: in der Fabrikation 
bes gewöhnlichen Tuches madht das Spinnen und Weben einen ziemlich ge= 
ringen Theil der Herjtellungsfoften aus; diefe beiden Arbeiten allein find es 
aber, welche erfpart — oder vielmehr durdy Anwendung einer £oftfpieligen 
Filzmaſchine erfegt — werden, während die ganze Vorbereitung des Materials 
und die Appretur der Waare unverändert befteben bleiben. Aus bdiefen Um— 
ftänden erklärt fih unfdwer, weshalb die neue Fabrikation eine fehnell vor: 
übergehende Erjheinung war, und gegenwärtig nur noch etwa Fußdecken und 
ähnliche ordinäre Artikel nad der in Rede ftebenden Berfertigungsart gemadt 
werden, 


Vierte Abtheilung. 


Verarbeitung der Kammwolle (Worsted manufacture). 


Die Kammmwolle muß gleih der Streihtwolle fortirt, durch Klopfen 
(S. 1251) aufgelodert und gereinigt, dann der Wäfhe (S. 1252) mit 
Seife unterworfen werden, um den Schweiß zu entfernen. Gefärbt pflegt 
fie nicht zu merden, ausgenommen in dem Valle, daß man melirtes Garn 
erzeugen till, wozu die Vermengung bverfchiedenfarbiger Wollen vor und 
bei dem Kämmen Statt finden muß. Man färbt im Uebrigen entweder 
die Garne oder die aus denfelben verfertigten Waaren. Das Einfetten 
(S. 1258) ift in den englifhen Kammwollfpinnereien allgemein gebräuch— 
lid (man nimmt %, bis 1%, Loth Oel auf ein 1 Pfund Wolle und 
befprengt die Legtere damit portionenmweife unmittelbar vor dem Kämmen); 
in den deutſchen dagegen nicht. Die ungefettete Wolle fpinnt fi) nicht 
ganz fo leicht ald gefettete. Es ift gut, wenn die Wolle in einem etwas 
feuchten Raume aufbewahrt wird, wodurch fie fid) beffer auf den Ma— 
ſchinen bearbeiten läßtz die Feuchtigkeit macht fie gejchmeidiger und erfeßt 
fo einiger Maßen das Bett. 


*) Polytechn. Journal, Bd. 80, ©. 24; Bb. 82, ©. 181; Bd. 87, ©. 
434, 442. — Kunſt- und Gewerbeblatt, 1844, S. 230. 
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Außer den von Schafwolle gefponnenen Kammgarnen find jene von 
Biegenbaar, Kämelhaar (S. 1233), von Pakoshaar (S. 1233), dann 
aus Mifchungen von Wolle mit Baumwolle oder Seide (Phantafiegarne, 
fancy-yarn, mired yarn) zu erwähnen. 


I. Kammwoll: Spinnerei (worsted spinning). 


Die weſentlichſte Eigenthümlichfeit bei der Verarbeitung der Kamm— 
wolle bejteht darin, daß duch die dem Spinnen vorausgehenden Opera 
tionen eine fo biel möglid gerade und parallele Anordnung der Wollhaare 
herbeigeführt wird, wodurd nachher der Garnfaden mehr Glätte er= 
langt (S. 1264). Diefer Zwed wird nun entweder durd Kämmen 
der Wolle oder durch Kragen erreiht. Erfteres ift der Ball bei den eis 
gentlihen Kammgarnen melde vorzüglihb für die Weberei bejtimmt 
find, und wozu man Wolle von faft jeder Länge — zu den feinen Sarnen 
3 bis 4 Zoll lange Merinoswolle, zu den gröberen die lange Wolle der 
Marſchſchafe — anwendet (peigne, combed); Letzteres hauptſächlich bei 
dem größten Theile der Strid= und Strumpfwirkergarne, aber auch einem 
Fleinern Theile der Webergarne, wozu man nur ziemlid furze — 4 bis 6 
Zoll lange — grobe Wolle gebraudt (Halbfammgarn, carde-peigng, 
carded). 


A. Fabrikation der eigentlichen Kammgarne. 


1) Das Kämmen (peigner, peignage, combing). 


Das Wollkämmen ift der Negel nah Handarbeit, indem Woll— 
fimm-Mafhinen (peigneuse, combing machine)‘') bis jekt Feine 
völlig genügenden Refultate geliefert haben, und nur zerftreut in Anwen— 
dung find. Man hat zwei Methoden des Kämmens zu unterfcheiden: 
die deutfche und die englifche. Bei beiden gebraudt man die Wollfämme 
(peignes, combs, wool-combs), deren jeder Kämmer zivei zugleich an— 
wendet, und welde von folgender Beichaffenheit find. Der Hauptkörper 
des Kammes ift ein Holz, deffen Geftalt jener eines T gleicht, wenn man 
fi) unter dem wagrechten Stride ein flaches, 7 Zoll langes, 2 Zoll 
breites, %, Zol dides Stüd (die Lade genannt), unter dem fenkredhten 
Strihe aber einen zhlindriſchen, 1%, Zoll diden Stiel oder Handgriff 
von 9 Zoll Länge vorftellt. Die zwei breiten Flächen der Lade bilden 
mit dem Stiele einen ftumpfen Winkel, und find (zu befferer Befeftigung 
der Zähne) mit ftarfen SHornplatten belegt. Auf»jener Fläche der Lade, 





*) Armengaud, Ill. 305; VI. 238, 240, 243. — Breveis, X. 141; XI. 
575 XAXVIH. 149; XLV. 284, 365; IL.61; LVII. 220; LVIII. 3013; 
LXI. 408; LXIII. 82, 283. — Polytehn. Journal, Bd. 42, ©. 357; 
Br. 57, ©. 196; Bd. 59, ©. 346; Br. 69, ©.418; Bd. 84, ©. 429; 
Bd, 86, ©. 89; Bd. 89, ©. 257; Bd. 101, S. 89; Bd. 103, ©. 255; 
Bd. 107, ©. 415. — Polytechn. Centralbl. 1835, Bd. 2, ©. 697 ; 
1836, Bb. 1, S, 523; 1847, ©. 141. — Berliner Gewerbeblatt, 
XXIV. 161. 
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welche mit dem Stiele den einfpringenden Winkel macht, ragen die (in 
Löcher feit eingetriebenen) Zähne hervor, melde von Stahl bverfertigt, 
freisrund im Querfchnitte, vom Buße oder Befeftigurigspunfte bis an das 
fcharfipigige Ende ſchlank verjüngt, und fo geftellt find, daß fie mit dem 
Stiele einen Winkel von 509 einfließen. Ihre Dide beträgt am Buße 
1/, bis Y, Zoll. Die deutfhen Wollfämme enthalten 2 Reihen (die enge 
lifchen, welche größer und ſchwerer find, 3 und aud 4 Reihen) Zähne. 
Iede Neihe bildet zufammen eine Ebene, welche gegen den Stiel unter 
dem ſchon erwähnten Winkel von 509 geneigt iftz die Spiken jeder Reihe 
ftehen in einem flachen fonfaven Bogen, indem die äußerftien Zähne am 
längften und die mittleren am Fürzeften find. Außerdem neigen ſich die 
Zähne mit den Spiten bergeftalt gegen einander, daß die Ebene, welche 
die Gefammtheit einer Reihe darftellt, an der Lade 6 Zoll, an den Spitzen 
nur 3 bis 3%, Zoll breit ift. Uebrigens find die Ebenen beider Zahne 
reihen mit einander parallel und etwa ?/, Zoll von einander entfernt. 
Die Zähne der erften oder äußern Neibe find 10%, Zoll, jene der 
zweiten oder innern (dem Stiele näher lebenden) nur 8 Zoll lang. 
(Bei den englifhen Kämmen nehmen eben fo alle 3 oder 4 Reihen 
ftufenmweife an Länge ab.) Die Zähne der innern Reihe ftehen vor den 
Zwifchenräumen der äußern Reihe; daber findet fi in Zebterer ein Zabn 
mebr als in Erfterer. Die Kämme find an Feinheit in doppelter Hinſicht 
berfchieden, indem die feineren nicht nur dünnere fondern auch mehr Zähne 
enthalten. Bei den gröbften ftehen in der Außern Reihe 24, in der innern 
23 Zähne; bei den feinften in der äußern 30 (oder noch einige mehr) 
und in der innern 29 (oder mehr). 

Auf engliihe Kämme beziehen fich folgente Maß: und Zahlen» Angaben 
(die Mafe in hannov. Zollen): 

Dreireibige Bierreibige 


Länge der Zähne: Kämme Kämme 
1. oder äußerfte a u. 1" 122/,' 
2. Reihe . . re er AR 11“ 
A ae ia ae ern ONE 9%," 
4. . — 8,“ 
Dde der äbne am Bußende: 
1. Reibe . . in tr ce 1,0 1,,0 
> Eee 3/6 1:0 
Er —— 1/0 ſchwach 1/4 
4, e . . . — — — ” —- " 1/". 
Anzahl der Zähne: 
1: EDE: 0,00 ee 283 
— ne re 27 
— 26 
4., ee re 25 
Breite der äußerften oder 1. Babnreibe: 
am Buße Ge ar a ee et 7 
an den Epiken — — ae 5a. 


Die Kämme werden während der Arbeit in dem Kammtopfe, 
Kammpott, pot, pot a peigne, comb pot, — tinem runden gemauer= 
ten Ofen, um welden herum 3. B. fehs Kämmer arbeiten — ſtark an— 
gewärmt, fo daß die Zähne davon nad und nad blau anlaufen, und 
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man fie nit ohne Schmerz mit den Pingern berühren könnte. Durch 
die Wärme wird die Wolle gefchmeidiger und das Del in derfelben (fo= 
fern fie eingefettet ift) flüffiger, jo daß fi die Haare leichter aus eine 
ander ziehen laffen. Um Aſche und Naud von den Kämmen ſowohl als 
bon dem Zimmer abzuhalten, enthält der Kammtopf über dem Feuer eine 
horizontale Eifenplatte, unter welcher feitwärtd das Rauchrohr abgeht; 
über diefer Platte aber nod eine Dede, um die Hige zufammenzubalten. 
Der niedrige Naum zwiſchen Platte und Dede ift nur durch Seitens 
Öffnungen zugänglid, in melde die Kämme fo eingebracht werden, daß 
ihre Zähne auf der Platte liegen, der Stiel aber, in die Höhe ftehend, 
außerhalb bleibt”). 

Bei der deutfchen Methnde zu kämmen arbeitet der Kämmer größten 
theils figend. Er hält den einen Kamm in der linken Hand, ſchlägt 
eine Handvoll Wolle — ungefähr 6 bis 8 Loth — (melde mit Oel 
bejprengt wird, fofern man die Wolle fette, ©. 1310) darauf ein, und 
kämmt fie mit dem andern Kamme behutfam aus, wobei der größte Theil 
in diefen zweiten Kamm übergeht. Hierauf wecjelt er die Kämme (nimmt 
den erjten aus der linken Hand in die rechte, den nun zum Theil ange— 
füllten zweiten in die linke), und feßt das Kämmen fort. So wird, 
unter Öfterd wiederholtem Anmwärmen der Kämme, fortgefahren, bis die 
Aufloderung und Parallel= Legung der Haare hinreihend geſchehen ift. 
Unreinigfeiten, die fih in der Wolle darbieten, werden gelegentlich mit 
den Fingern ausgezupft. Die Kämme werden jo gehalten, daß ihre Stiele 
faft fenfrecht, und die Ebenen ihrer äußeren Zahnreihen (worin die längs 
ften Zähne ſtehen) einander zugewendet find. Der eine wird in der linken 
Hand (den Stiel abwärts gekehrt) gehalten, und durd Drehen des Stiels 
in berjchiedene Lagen gebradt. Den andern Kamm hat der Kämmer in 
der rechten Hand (den Stiel aufwärts gerichtet), und die Bewegung melde 
er ihm gibt, ift derjenigen ähnlih, melde man beim Kämmen der Haare 
mit einem Brifirfamme anwendet. Es wird Sorge getragen, immer nur 
bon oben und was leicht herausgeht wegzukämmen, um feine Haare ab— 
ureißen. 

Sit das Kämmen beendigt, und die Wolle ungefähr zu gleichen 
Theilen in beiden Kämmen vertheilt, jo fteft der Arbeiter (mittelft eines 
doppelhafigen Eifens, Kammfhraube, comb-scerew) einen Kamm nad) 
dem andern an einem aufrecht ſtehenden Balken der Werkftätte dergeftalt 
feft, daß die Zähne horizontal ftehen und eine bvertifale Ebene bilden; 
zieht dann mit beiden Händen, durd eine regelmäßige Bewegung unter 
rehtem Winkel gegen die Kammzähne, die Wolle möglihft gleihförmig 
heraus; und bildet hierdurch aus jedem Kammboll ein loderes Band, 
welches 5 bis 6 Buß lang, etwa 6 Zoll breit und höchſtens Y, Zoll 
di ift. Diefes Band heißt ein Zug (trait, sliver), und wiegt meift 
zwifchen 1%, und 3 Loth Fölnifh. Im demfelben Tiegen die Wollhaare 
ziemlich parallel; und wenn der Kämmer die gehörige Gefchidlichkeit befikt, 
fo erfcheint der Zug gegen das Licht gehalten gleihmäßig halbdurchſichtig 





— — — 


) Breveis, LVII. 440; LIX. 71. — Polytechn. Centralbl. VII. (1846) 
©. 199, 200. 
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und ohne dunkle (dide) Stellen. Einzelne Knoten und Unreinigfeiten, 
welche nicht zu vermeiden find, werden nachher von eigenen Arbeiterinnen, 
welche dabei den Zug gegen das Tageslicht halten und durchſehen, mit 
den Lippen entfernt (das Belefen der Züge). Im der Regel wird bie 
Molle zwei Mal gefämmt, indem man den das erfte Mal erhaltenen 
Zug in feinere Kämme wieder einfchlägt und bon Neuem bearbeitet. — 

Bei der Kämmerei nah englifher Art fteht der Arbeiter, und ge 
braucht, um die Wolle zwei Mal zu fümmen, das erfte Mal dreireihige, 
das zweite Mal bierreibige Kämme Einer der Kämme ift bier aud 
während ded Kämmens in der Weife befeftigt, mie zuvor befchrieben 
wurde; der andere wird mit beiden Händen geführt, mobei die Nichtung 
feiner Zähne (zugleich die Richtung der Bewegung) die Richtung 
der Zähne am unbemegliden Kamme redtwinkelig Freut. Man 
fhlägt eine Handvoll Wolle in den befeftigten Kamm, indem man 
fie von den Spiken aus zwifchen die Zähne bis nahe an den 
Buß der Lebteren einfhiebtt. Dann kämmt man fie mit dem 
andern Kamme dur, und ftedt diefen, nebſt der nun darin befindlichen 
Wollportion zur Erwärmung in den Kammtopf (natürlih mit der Vor— 
ficht, daß die Wolle außerhalb der Dfenmauer bleibt); nimmt den befe- 
ftigten Kamm los, ftedt dagegen den jeßt erwärmten Kamm feft auf; 
und Fämmt mit jenem Erftern, welcher nunmehr in den Händen geführt 
wird. In folder Abwechslung wird fortgefahren., Nah Vollendung des 
eriten Kämmens wird die Wolle aus dem befeftigten Kamme (nach oben 
erflärter Weife) in Geftalt eines Zuges abgelöfet, welcher noch nicht frei 
bon Ungleichheiten ift, daher wieder eingefchlagen und zum zweiten Male 
gefämmt wird. Nach der zweiten Bearbeitung gebraudht man einen 
Ning bon Horn mit länglicher Deffnung, welcher mit der linken Hand 
nahe am Kamme gehalten wird, während die Rechte die Wolle durchzieht. 
So erhält diefer ziveite Zug mehr Gleichheit. Das Belefen ift alsdann 
aud bier die zunächft folgende Arbeit. 

Beim Kämmen erleidet die Wolle einen geringen Gewichtverluſt (höchſtens 
3 bis 5 Prozent) durch zufälligen Abgang und abgefonderte Unreinigkeiten. 
Das Gewicht der rein gefämmten Wolle (der Züge) beträgt bei langer ftarfer 
Wolle 72 bis 85 Prozent der gewafchenen und in die Kämme eingeſchlagenen 
Wolle, bei Merinowolle 50 bis 60 Prozent. Das Uebrige bleibt, als ein Ge: 
wirre kurzer und etwas ımreiner Haare in den Kämmen, nachdem bie gute 
lange Wolle (coeur de laine) berausgezogen ift, fisen. Diefer Abfall (die 
Kämmlinge, peignons, entredent, blousse, blouse, blorelle, noils) wird 
ale Streihwolle zu ordinairen Tuchen und tuchartigen Wollenftoffen benugt. 


2) Die Vorarbeiten des Spinnens. 


In früherer Zeit wurde alle Kammwolle auf dem Spinnrade (theils 
dem SHandrade, theild dem Trittrade, S. 863, 864) geſponnen, umd 
noch jeßt ift diefe Handfpinnerei in nicht ganz unbeträchtliher Ausdeh— 
nung gebräudlid. Es fällt dabei alle weitere Vorbereitung der gekämm— 
ten Wolle weg, indem die beim Kämmen gewonnenen Züge (S. 1313) 
fofort verfponnen werden. Neuerlid; jedoch hat die Spinnerei auf Ma— 
ſchinen aud für Kammmolle Anwendung gefunden, und zwar in foldem 
Maße, daß wahrſcheinlich fehr bald die Handfpinnerei gänzlich verdrängt 
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fein wird. Bei der Mafchinenfpinnetei ift die Einſchaltung einiger Vor— 
bereitungsarbeiten zwijchen das Kämmen und das Spinnen gerade eben 
fo nothwendig, wie für Baumwolle und Blade. Es müffen nämlich die 
Wollhaare in den Zügen noch vollfommener ausgeftredt und parallel ge= 
lejt werden; es müffen aus den Zügen febr lange, ganz gleihförmige 
Binder hergeftellt, und diefe durch ftufenmweife Dehnung verfeinert, ſchließ— 
fih auch ſchwach gedreht und fomit in Worgefpinnft verwandelt werden. 
Dis, was tiber die Behandlung der Baummolle und des Blachfes zum 
Zwicke der Maſchinenſpinnerei vorgefommen ift, Fann fehr mwefentlich zum 
Berflindniffe des gegenwärtigen Balles beitragen, und es wird darum 
möglich fein, die Darftellung furz zu faffen. 

Es merden zur Vorbereitung der Kammmolle für die Spinnerei 
mehrere verjchiedene Majchinen» Shfteme angewendet, die zum Theil in 
bedeutender! Punkten von einander abweichen. Bei der verhältnißmäßig 
geringeren Anzahl von Kammmollfpinnereien und der gewöhnlich vorhan— 
denen Neigung, die Einrichtungen geheim zu halten, fo tie wegen bes 
Umftandes, daß die Sabrifation ihre Entwidelungsperiode nody nicht völ— 
lig durdgemadt bat und daher eine Menge neuer Erfindungen fi fort 
und fort die Hand reihen, von melden ſehr viele bald wieder bei Seite 
gelegt werden, — ift das Einzelne der hierher bezüglichen Verfahrungs— 
arten und Mlafchinerien weder fo allgemein übereinjtimmend nod fo voll— 
ftändig befannt, wie etwa rüdfihtlih der Baummollfpinnerei. Das bier 
folgende kann demnach nur als eine oberflähliche Darftellung von Bei— 
fpielen des Pabrifationsganges, meift geftügt auf ziemlich flüchtige An— 
fhauung, gegeben werben. 

a) Englifbes Spftem für grobe Garne aus langer fchlichter 
Wolle ). — Die Reihe der bier zur Anwendung fommenden Mafchinen 
ift folgende: 1) eine Anleg= oder Anftüdel-Mafhine, sliver box; 2) drei 
Stredmafdhinen, drawing heads; 3) ein ®ertigftuhl, finishing box; 
4) die Vorfpinnmafhine, roving head. Alle diefe Maſchinen find nad 
dem Prinzipe der Watermaſchine (S. 1102) nebaut, d. b. fie fireden die 
Molle durh Walzen, und geben ihr durch Spindeln mit Spulen und 
gabelfürmigen Blügeln eine Drehung. Im Einzelnen bieten fie jedod) 
große Abweihungen von der Watermafhine für Baumwolle dar. Dahin 
gehört namentlih: daß die Stredwalen von bedeutendem Durdmeffer 
find und megen der Länge der Wolle weit aus einander ſtehenz daß die 
Drudwalzen nicht durch Gewichte, fondern durch Federn, melde mittelft 
Schrauben die erforderlihe Spannung erhalten, auf die Unterwalgen ges 
preßt werden; daß durdaus nur 2 (nicht 3) Paar Streckwalzen vorhan— 
den find; endlich daß zwifchen diefen zwei Walzenpaaren, zur beffern Fort— 
bewegung und zum Zuſammenhalten der Wolle, theild eine einzelne mit 
Drabtfpigen befegte Walze (Stachelwalze), theild ein Paar Fleiner, glats 
ter Walzen angebracht if, melde Legteren die Wolle zwiſchen ſich durch— 
geben laffen, aber nicht in bedeutendem Grade ziehend wirken, indem zwar 
die untere (eiferne) Walze eine felbftändige Drehung durch die Maſchine— 
rie empfängt, die obere (hölzerne) aber bloß mit ihrer Schwere, ohne Ge— 








*) Brevets, XXXVII. 180; XLII. 93; XLIV. 233. 
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wicht= oder Bederdrud, darauf lieg. — 1) Sliver box. Diefer Ma— 
fhine werden auf einem ſchrägen Tifhe die Züge (S. 1313) vorgelegt, 
indem man Zug an Zug anftüdelt (planking). Zu diefem Zwecke wird 
nahe am Ende eines jeden Zuges mit der Hand ein Loch (ein Spalt) 
geriffen, und hier das dünner auslaufende Ende des nächſten Zugrd 
durchgeſteckt, damit dad aus dem Aneinanderreihen der Züge entftehende 
lange Band fo viel möglich überall glei ftarf wird. Bon dem Vorlig— 
tifche gelangt die Wolle in das erfte Stredwalzenpaar (Unterwalze von 
Eifen, 5 Zoll im Durchmeifer, ftumpf geriffelt; Oberwalze oder Druckwalze 
von Holz, mit Leder überzogen, 8 bis 9 Zoll im Durdymeffer); dann 
über eine Stadhelwalze nad dem zweiten Stredwalzenpaare, welches dem 
erften ähnlih if. Die Umfangsgefhwindigkeit der Stachelwalze if etwas 
größer als jene der erften Streckwalzen, aber Eleiner als die der zweiten. 
Ganz nahe vor und unter dem zweiten Walzenpaare fteht Tine eiferne 
Spindel mit eiferner Gabel und großer (bei 18 Zoll langer), auf= und 
abfteigender Spule. Die Züge werden auf diefer Mafchine etwa zur 
fünffadhen Länge geftredt und ſchwach gedreht, fo daß fie in einen wurſt— 
fürmigen lodern Körper —— von ungefähr Fingersdicke ſich berwan— 
deln. — 2) Drawing heads. Sie erfüllen den nämlichen Zweck, wel— 
her in der Baummolljpinnerei durch die Strede (S. 1086) erreicht 
wird. Die Haupttheile find die nämlichen mie bei der Säiver box, nur 
Fleiner; die Spulen haben nur ungefähr 1 Buß Länge. Statt der Sta— 
chelwalze ift ein Paar Fleiner Zwifchenwalzen (deren bereits gedacht wurde) 
angebradt, um die Wolle.während des Weberganges vom erjten zum 
zweiten Stredwalzenpaare zufammenzuhalten Auf jedem der drei Streck— 
füpfe (drawing heads), welche die Wolle der Reihe nad durchläuft, wer— 
den gewöhnlich fünf Slivers zufammenduplirt. Die Stredung beträgt 
das Fünf- bis Siebenfahe. Aus dem dritten Stredfopfe geht alfo der 
Sliver nur wenig verfeinert hervor. — 3) Finishing box. Unterſchei— 
det fi von den Drawing heads faft nur durch die größere Anzahl der 
Spindeln, weldye auch etwas Feiner find. Die oberen oder Drudmwalzen 
des Strediwerks find von Eifen. Man duplirt bier gewöhnlich dreifad). 
Die Wolle erſcheint, von diefer Maſchine bearbeitet, ald ein ſchwach ge= 
drehter grober Baden von der Dide einer Federfpule. — 4) Roving 
head (Borfpinnmafhine). Gleicht im MWefentlihen der Einrihtung 
den beiden vorhergehenden Maſchinen; jedoh find die Spindeln und 
Spulen noch kleiner (legtere 8 bis 9 Zoll lang). Hier wird zwar wies 
der duplirt, aber ftärker geftredt, fo daß das entitehende Vorgefpinnft fo 
fein wie ein mittelmäßiger Bindfaden ausfällt. Die Drehung bleibt noch 


immer gering, und findet — gleichwie bei allen vorgenannten Maſchinen 
— in folder Richtung Statt, daß der Drall auf dem Baden die Lage 
rechter Scraubengänge hat. — Im Sortimente fommen auf 1 Spin 


del der Sliver box: 3 drawing heads, jeder mit 2 Spindeln, 1 finishing 
box mit 4, und 2 roving heads, jeder mit 6 Spindeln; dazu nod) 
7 Beinfpinnmafchinen zufammen mit 672 Waterjpindeln (f. unten). 

b) Deutfhes Spftem, zu feinen Garnen aus kurzer Kamm— 
wolle. — 1) Die von den Kämmern gelieferten Züge kommen zuerft 
auf eine Stredmafhine von folgender Einrihtung: An einen Tifh, wor— 
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auf die Züge vorgelegt und aneinandergeftüdelt werden, ftoßen zwei Streck— 
walzen, die untere von Eifen und geriffelt, die obere von Holz und mit 
Leder überzogen (Letztere ungefähr 3 Zoll im Durchmeffer, Erftere klei— 
ner). Dann folgt eine Stachelwalze (Kammmalze) mit beweglichen, 
fih felbft aus der Wolle löfenden Reihen fpiger ftählerner Zähne (über= 
einftimmend mit den Hechelwalzen an den Stredmafchinen der Flachsſpin— 
nereien, ©. 1196); hierauf ein zweites Paar Stredwalzen, die den erften 
ähnlich find, nur daß die Oberwalze nicht mit Leder fondern mit Perga= 
ment überzogen ift. Letzteres ift in zwei getrennten Blättern dergeftalt 
aufgelegt, daß jeded (den halben Umkreis einnehmende) Blatt nur an 
einer zur Waljzenachſe parallelen Linie eine Befeftigung hat, übrigens 
aber ſtark Flafft, d. b. von der Walze abſteht. Während der Umdrehung 
fhmiegt fih das Blatt, durch den Drud gegen die Unterwalze, an die 
obere Walze an, und ſchnellt dann durd feine Elaftizität wieder los, 
mwodurd dad Anhängen der Wolle verhindert wird. Beim Austritte aus 
dem ziveiten Stredwalzenpaare geht die Wolle über ein Stüdchen Katzen— 
fell, mweldyes verhindert, daß durch Elektrizität die Wollhaare aus einan- 
der blafen. (Diefes Mittel wird auch bei allen folgenden Vorbereitungs= 
mafchinen angewendet.) Berner läuft das durch Stredung des Kamm— 
zuges entjtandene Band dur einen bledernen Trichter, aus welchem es 
duch ein Paar glatte eiferne Walzen hervorgejogen wird, um in eine 
Blechkanne hinabzufallen. Soldier Mafhinen, mie die eben erflärte, 
werden 3 oder 4 der Reihe nad angewendet (je nad Beſchaffenheit der 
Molle und Beinheit des Gefpinnftes, welches daraus erzeugt werden fol). 
Der erjten werden die aus der Kämmerei gelieferten Züge vorgelegt, wel— 
che fie in ein Band verwandelt; auf der zweiten, drittten und bierten 
Mafchine werden vier Bänder zufammenduplirt. — 2) Sodann fommt 
das Band auf die Trommelmafdine, in melde ed durd) zwei, mit 
meffingenen Stacheln befegte zirfulitende Ketten ohne Ende eingeführt 
wird, indem eine diefer Ketten von oben, die andere bon unten mit ihren 
Stacheln in das MWollband eingreift, daffelbe kämmt und fortzieht. Aus 
den Stadelfetten herbortretend, wird es von zwei Paar Stredwalzen ers 
griffen und ausgedehnt; und dann wickelt e8 fi in 4 bis 6 einander 
defenden Windungen auf den Umkreis einer 7 bi8 8 Fuß im Durde 
meffer haltenden Trommel. Nachher wird das Band an einer Stelle 
durchgeriffen und abgenommen, wodurch zugleidh eine beftimmte Länge 
deffelben (— dem Trommelumkreife) gegeben, hiermit aber die Feinheits— 
Beltimmung durch Abwägen erleichtert if. Die mehrfache Aufwicke— 
lung ift zugleih, mie fonjt das Dupliren, ein Mittel, dem Bande grö— 
fere Sleihfürmigkeit zu ertheilen. — 3) Das Band von der Trommel 
fommt wieder fucceffivde auf 3 oder 4 Stredmafchinen, wo man e8 Afach 
duplirt und entjprehend in die Länge dehnt. Diefe Stredmafdinen find 
entweder folde mit einer Stachelwalze (wie die unter 1. befchriebene) 
oder folche mit zwei Stachelketten (glei der Trommelmafdine, nur daß die 
Trommel fehlt, und das Band, ftatt fih aufjumideln, in eine bledherne 
Kanne fällt). — 4) Zur Vollendung der Vorbereitung wird eine Stred= 
mafchine ohne Stachelwalzen und Kämme angewendet, melde der unter 
1. angeführten weſentlich gleicht, wenn „man dort die Stadyelmalze weg— 
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nimmt. — Die Wolle geht alfo überhaupt durd 8 bis 10 Vorberei⸗ 
tungs-Mafchinen, wobei noch durhaus Feine Drehung gegeben wird. 
Das zuletzt erhaltene Band wird nun — 5) auf einer Grobfpindel- 
bank zu Vorgefpinnft von der Stärke einer Bederfpule verarbeitet; nnd 
Letzteres — 6) auf einer Beinfpindelbanf in Vorgefpinnft von der 
Dicke eines ziemlid dünnen Bindfadens umgewandelt. Die Spindel: 
bänfe find mit jenen für Baumwolle (S. 1093, 1100) übereinftimmen?. 


ec) Shſtem einer andern deutſchen Spinnerei, mit wel 
chem aus Merinoswolle Garn Nr. 40 bis 44 (d. bh. 40 > 2520 = 
100800 bis 44 >< 2520 — 1108380 engl. Fuß Fadenlänge im englis 
fhen Pfunde) prodigirt wird. — Es wird beifpielmeife angenommen, 
daß 20 Züge (S. 1313) vereinigt 1 Pfund wiegen und gehörig zuſam— 
mengeftüdelt eine Zänge von 90 Fuß einnehmen. Die Reihe der Bear: 
beitungen und dazu angewendeten Maſchinen ift folgende: 1) Erfte 
Strede, mit 3 Köpfen (S. 1086), jeder Kopf aus zwei Paar Stred- 
walzen mit dazwiſchen befindliher, 4 Zoll im Durdmeffer baltender 
Kammmalze (S. 1317) beftehend. Auf allen drei Köpfen wird zum 
Vierfachen verzogen (geftredt) ; unter den erften beiden Köpfen duplirt man 
4fad, unter dem dritten Kopfe bfach. Das aus dem dritten Stredfopfe 


4 4 4 
vorgehende Band mißt alſo — — 90 = 60 i 
hervorgehende Band mißt alſo SIEH x Fuß im 


Pfunde, und befteht aus 4 X 4 X 6= 96 Zügen aufdas 64fache ver= 
längert. — 2) Plättmafcbine, dur melde der Wolle ihre natürliche 
(dem Spinnen eines feinen Fadens widerftrebende) Kräufelung genommen, 
dagegen eine fehlichte gerade Lage und ein erhöhter Glanz des Haars er— 
theilt wird. Sie beftebt aus drei oder mehreren — über und neben ein= 
ander gelagerten — qußeifernen Walzen, von melden ein Theil durd ins 
Innere geführten Waflerdampf oder heiße Luft aus einem Flammofen 
geheißt wird. Diefe Walzen, zwiſchen melden vie Wollbänder im ange— 
fpannten Zuftande durdgezogen und dabei etwa um die Hälfte ihrer 
Länge geftredt werden, baben 6 bis 7 Zoll Durchmeffer und maden 11 
bis 12 Umdrehungen in der Minute. Die Bänder werden der Plättma= 
Ihine auf großen (ungefähr 7 Pfund Wolle enthaltenden) Spulen auf: 
gewidelt vorgelegt, weshalb der unter 4) erwähnte dritte Stredfopf mit 
einer Vorrihtung zum Auffpulen verfeben fein muß. — 3) Zweite 
Strede Das geplättete Band (90 Fuß im Pfunde lang) bringt man 
num auf eine Strede mit drei Köpfen, deren jeder vierfach duplirt und 
im Berhältniffe von 1:5 ftredt, fo daß aus dem letzten Kopfe ein Band 


bo — — 176 Fuß Lä ötritt 4) Dritt 
N [m = u nge austritt. — e 
27 %4 g i ) Dri 


Strede Sie gleiht der vorhergehenden in Bau und Gefhwindigfeitd- 
verhältniffen, hat aber nur zwei Köpfe, in melden eben fo ftarf duplirt 


5 . 
— 176 = 775 Fuß Band. 


Die zweite und dritte Strecke enthalten Kammwaljen, gleich der erſten, 
nur mit feineren und dichter geftellten nadelactigen Stabljpigen. Das 


und geftredt wird; erzeugt alfo 
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nun folgende, auf drei Perioden abgetheilte, Borfpinnen geſchitht auf 
Spindelbänfen mwefentli von der in den Baummollfpinnereien gebräuch— 
lihen Einridtung, nur daß die Streckzhlinder — der Länge des Woll- 
haar entfprehend — meiter aus einander liegen. Die drei ſucceſſib zur 
Anwendung kommenden Spindelbänfe werden Vorflher, Grobflyer und 
Beinflyer genannt. — 5) Der Vorflher enthält 3 Paar Strediwal- 
zen, welde im Berhältniffe 1:5 verziehen, aber zugleih 2fad) dupliren; 
5 X 275 
daher entjtchen ———— 687 Buß dickes Vorgeſpinnſt (Kunte) 


aufs Pfund, deſſen Stärke der Feinheits-Nummer 0.27 entſpricht, und 
welches auf je 3 Zoll Länge Eine Drehung empfängt. — 6) Der Grob— 
flyer bat vier Paar Streckwalzen, verzieht zum Schöfahen; man du— 


6 X 687.5 
plirt aber wieder zweifah, jo daß der Baden a a 2062.5 


Fuß lang wird. (Feinheitd-Nummer 0.81). Die Spindeln maden unge— 
fähr 300 Umläufe in der Minute, und geben auf 1 Zoll Faden Eine 
Drehung. — T) Auf dem Feinflper endlich wird neuerdings 2fad) 
duplirt, von den 4 Paar Stredwalzen aber aufs Achtfache verzogen, daher 


8 X 2062.5 

ee Sue — 8250 Fuß Vorgarn entftehen, welche vermitteljt der 
(600 Mal in 1 Minute umlaufenden) Spindeln 2 Drehungen auf je 
1 Zoll Länge befommen. Die PBeinheit diefes Vorgarns iſt durch die 
Nummer 3.3 zu bezeihnen; um daraus Garn Nr. 40 zu erzeugen, muß 
daffelbe auf der Beinfpinnmafhine noch im Verhältniſſe 1:12 geftredt 
iverden. 


d) Branzöfifhes Spftem*’). — In franzöfiihen Epinnereien 
wendet man in gewilfer Mufeinanderfolge verihiedene Arten von Stred= 
maſchinen an, melde aber fimmtlih darin mit einander übereinftimmen, 
daß fie aus Stredwalzen und Kammimalzen beftehen. 


Jedes Paar ber Erfteren enthält eine eiferne, gröber ober feiner geriffelte 
Unterwalze und eine glatte hölzerne, auf eiferner Achſe ftedende, mit Leder 
überzogene Oberwalze (Drudwalze), an wmelder oft brei Pergamentflügel 
(S. 1317), fo genannte papillons, angebradt find. Die Kammmalze 
peigne circulaire, porcupine) ıft ein hohler Metalljylinder, auf feiner Mantel« 
fläche mehr oder weniger dicht mit Stablfpigen (ähnlich kleinen Hecelzäbnen 
oder ftarfen Näbnadeln) befegt, welche das unter oder über der (um ihre Achfe 
laufenden) Walze bingehende Wolband ftreihen und kämmen, deſſen Haare 
entwirren, bon einander löfen und gerade legen. Die Stellung der Zähne ift 
verfchieden angeordnet: Manchmal flehen fie radial — db. b. ſenkrecht auf bie 
Zylinderfläche — und feftitcdend; dieß ift aber unvortbeilbaft, weil fie bei ih— 
rem Gintritte in das Wollband, fo wie beim Austritte aus demfelben, bie 
Haare verfhieben und aus ber geordneten Lage bringen. Dieß zu vermeiden, 
richtet man bie Kammwalze öfterd fo ein, daß die Zähne reibenweife auf 
Stäbchen fiehen, welche parallel zur Walzenachfe liegen, aus dem Innern der 
Walze hervortreten wenn fie das Wollband ergreifen, und wieder ind Innere 


*) Handbuh der gefammten Spinnerei und Weberei. Ton Mid. Al: 
can, I. Theil (Suedlinburg und Leipzig, 1847), ©. 275. 
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fih zurüdziehben wenn fie das Band verlaffen. Eine ſolche Konitruftion ift 
zufanmengefegt und Pollfpielig: man zieht daher neuerlih eine Bauart der 
Kammwaäalze vor, wonach auf diefer die Zähne feftitehen, jedoch nicht in 
radialer Richtung, fondern unter einem Winkel von 38 bis 40 Grad gegen bie 
Tangente ihres Befefigungspunftes (50 bis 520 gegen die Verlängerung des 
Halbmeffers) geneigt: dabei ift zu bemerken, daß in der Achfenprehung der Walze 
diejenige Seite der Zähne vorausgeht, auf welcher diefelben den ftumpfen Win: 
Pel mit dem Walzenumpreife bilden. — Gs it als WVerbefferung angegeben 
worden, die Kammwalzen dur im ihr Inneres eingeführten Wafferdampf zu 
erwärmen *). 


Die einzelnen Arten der zum Berziehen oder Streden (und zum 
gleichzeitigen Doubliren) dienenden Mafchinen find folgende: 

a) Die Doublirmafhine (reunisseuse, machine & re&unir), 
auf welcher die Kammzüge vder die von einer Kämm-Maſchine gelieferten 
fehr langen Bänder erft einzeln verzogen, dann zu mehreren bereinigt 
(doublirt) werden, worauf diefes Gefammtband durd Rollen (MWürgeln) 
gerundet und verdichtet, endlid auf eine Spule gemwidelt wird. Die Züge 
oder Kammbänder werden auf ein Tuch ohne Ende vorgelegt, gehen mit 
diefem auf ein aus zwei Walzenpaaren beftehendes (menig Verzug geben— 
des) Strediverd zu; erleiden beim Austritte aus dem zweiten Walzen- 
paare die Bearbeitung durd eine Kammwalze; werden durd ein drittes 
(ſchnellgehendes und daher flärfer verziehendes) Stredwalzenpaar meiter- 
geführt, und vereinigen ſich beim Durdgange durd einen Tridyter; wo— 
nad) das vereinigte Band durch einen Würgelapparat (frotteur, frot- 
toir, — vier hölzerne oder gußeiferne Walzen mit zwei endlofen Leder— 
bändern wie beim Rota-Protteur, ©. 1099 —) auf die Aufmwindefpule 
„gelangt. — Bei manden diefer Maſchinen ift das Würgelzeug wegge— 
laffen, und das doublirte Band kommt aus dem dritten Streckwalzen— 
paare ohne Weiteres anf die Spule. 


8) Der Entfilzer (defeutreur). Davon unterfheidet man eins 
fadhe (defeutreur simple) und doppelte (defeutreur double). Der 
Erjtere enthält an der Eintrittöfeite der Bänder zwei Paar Stredwalzen 
für je drei oder vier Bänder, dahinter für jedes Band eine Kammmalze, 
und endlid ein drittes Paar Stredwaljen. Aus Diefem einzeln herbor— 
tretend, vereinigen fi) die bier Bänder, indem fie fchräg nad der Mitte 
zu laufen, und gemeinfchaftlih durd einen Trichter von einem Paar Ab» 
zugwalzen herausgefördert werden, um in eine untergejeßte Kanne zu fals 
len. — Der doppelte Entfilzer unterſcheidet ſich hauptfählih dadurd, 
daß das bereinigte Band bor dem Austreten noch ein Mal durd zwei 
Paar Stredwalzen und eine zwiſchen Diefen befindliche Kammwalze bears 
beitet wird. 

Den durch „Entfilzer“ buchftäblich überfegten franzöfifhen Namen bat 
man bdiefen Mafchinen gegeben, weil fie mittelft ihrer Kammwalzen die flets 
zur Verfilzung geneigten Wollhaare von einander löfen; aber Das thun auch 
die übrigen Mafchinen, woran Kamınwalzen vorfommen: das Wort ift dem— 
nad nicht fireng bezeichnend. In deutſchen Schriften findet man ftatt befjelben 
die Benennung Kammwalzenmafchine, welche eben fo wenig werıb ift, 


*) Brevets, LII. 466. 
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weil e8 auch andere Mafchinen mit Kammwalzen gibt, welche nicht defeutreur 
heißen. 

y) Die Strede (Etirage). Auf diefer Mafchine wird zwar ebene 
falls wieder doublirt, aber die in Eins zu verbindenden Bänder erleiden 
feine getrennte Bearbeitung, fondern gehen aus den vorgefeßten Kannen 
fhon mit einander ein, und werden nur ald Ganzes verzogen und ges 
fimmt. Dieſe beiden Wirkungen werden wie bei den vorftehenden Ma— 
ihinen dur zwei Paar Stredmwalzen, eine Kammmalze und ein drittes 
Stredwalzenpaar ausgeübt, monad jedes Band durch einen Trichter 
geht und, von den Abzugmwalzen herausgefhafft, in eine Kanne fällt. 

5) Spulmafdine (bobinoir, bobinier) *), ift eigentlih Vor— 
ſpinnmaſchine; gleiht der Strede, enthält aber nady dem dritten Stred= 
walzenpaare den Würgelapparat und die Aufwindeſpule wie die Doublir- 
mafchine (a), von welcher fie weſentlich dadurd abweicht, daß fie die zu— 
fammendoublirten Bänder gleih vom Eintritte an ald ein Ganzes bear= 
beitet, und daß die Kammwaljzen feinere, dichter ftehende Zähne tragen. 
Die Längenfhiebung der Aufwindefpulen, melde zur gleihmäßigen An— 
füllung derfelben nöthig ift, gefchieht bier und bei der Doublirmafdine 
mit folder Gefhmwindigkeit, daß die Windungen nicht nahe neben rinan= 
der, fondern nach lang gezogenen, im Hin- und Hergange fidh Freuzenden 
Schraubenlinien entftehen: bierdurh wird das Zufammenhängen der 
auf einander gehäuften Windungen verhütet, und das MWiederabmwideln 
ungemein erleichtert. — 

Beifpielweife ift der Arbeitsgang in einer franzöjifhen Kammwoll— 
fpinnerei wie folgt: 

1) Die von der Kämm-Maſchine gelieferten Bänder werden zunädft 
mitteljt Seifenmwaffer entfettet, dann in Kannen vor die Doublirmas 
fhine (oben c) gebradt, hier im Verhältniſſe 1:2.75 verzogen, end» 
lid 4 an ber Zahl vereinigt und als Ein Band auf die Spule gewidelt. 
— 2) Bon der Spule wird dieſes dide Band wieder abgemunden, wo— 
bei man e8 in Knäuel oder Strähnden (Echevettes) von 12 bis 15 
Meter — 40 bis 50 Buß — Länge theiltz diefe Theile werden in Sei— 
fenwaffer eingemweicht und auf der Entfettungsmajdine (machine 
a degraisser) durd den ftarfen Drud ziveier glatten Walzen, zwiſchen 
welchen fie durchgehen, ausgepreßt, fo daß fie den Reſt des beim Kämmen 
gegebenen Deles verlieren. — 3) Wieder getrodnet fommen die Bänder 
auf eine Strede (oben y), welche 3 oder 4 derfelben vereinigt und 3= 
bis Afach verzieht. — 4) Drei diefer neuen Bänder werden auf einem 
einfahen Entfilger (oben B) auf die 2%, = bis Ifahe Länge geftredt 
und abermals in Ein Band vereinigt. — 5) Hiernach wird jedes Band 
auf der Drehmaſchine (machine ä tortiller) fehr fharf zu einer Art 
harten Strickes (Zopf, tortillon) zufammengedreht, was man tortiller 
oder torlillonner nennt, und diefe Zöpfe werden auf 1?/, bis 2 Stun— 
den in einen dicht zu berjcließenden Behälter gelegt, worin man durch 
hineingeleiteten Wafferdampf die Temperatur auf 30 bis 450 R. erböht. 
Diefes Dämpfen heißt bruisser. Die durch das Drehen angefpannten 


— — — — —— 


*) Armengaud, IV. 177. — Breveis XLVII. 448; LVII. 395. 
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Wollhaare erweichen in der feuchten Wärme und nehmen bernad) ihre 
natürlihe Kräufelung nit oder nur in geringem Maße wieder an; fo 
daß der Zwed und Erfolg des Dämpfens mit jenem des Pflättens in 
deutſchen Spinnereien (S. 1318) und ber gebeigten Kammwaljen 
(S. 1320) übereinfommt. Die aus dem Dampffaften genommenen und 
einige Zeit in einem feuchten Magazine gelagerten Zöpfe werden mitteljt 
einer einfachen Vorrihtung wieder aufgedreht (detortillonner), und ſo— 
fort den folgenden Vorbereitungsmaſchinen übergeben. 


Eine abgeänderte Ginrichtung zur Bildung und zum Dämpfen der Zöpfe 
ift folgende *): Das MWollband gebt duch drei Paar Stredwalzen, welche ein: 
ander fo nahe liegen, daß jedes Haar gleichzeitig unter Einem Paare und dem 
darauf folgenden fich befinder, folglich vermöge der größern Gefchwinbdigfeit 
bed Letztern eine Anfpannung erleidet, während das Band mit einem zwifcden 
ben Walzenpaaren liegenden beißen Dampfrohre in Berührung it. Durd 
gebörige Regulirung des Drudes, mit weldyem die Oberwalzen auf den Water: 
walzen liegen, muß erreicht werden, daß bie erwähnte Anfpannung nicht bis 
zum Abreißen der Haare ſich fleigert, fondern nur das Band verzogen und 
deffen Haar geradegeitredt wird. Bor den legten Stredwalzen wird das Band 
mittelit einer großen Klügelfpindel fehr ftarf gedrebt und auf deren Spule auf: 
gewickelt, welche von Blech, hohl und in der Wand fein durchlöchert ift. ine 
Anzahl folder mit Zöpfen bewidelter Spulen bringt man für einige Zeit in 
ben Dampfkaften, läßt fie dann an einem wenig warmen Orte trodnen, und 
übergibt fie endlich einer zum Aufdrehen bejtimmten Mafchine. 


6) Ie zwei der gedämpften und mieder aufgedrehten Zöpfe werden 
nun auf einem doppelten Entfilzer in Ein Band verwandelt, wobei Ver— 
zug im Berhältniffe 1:4.21 Statt findet. — 7) Ein einfader Entfilzer 
empfängt nunmehr die Bänder der vorigen Mafchine, doublirt dreifad 
und berzieht im Verhältniß 1:2.77; worauf — 8) diefelbe Bearbeitung 
auf einem ganz gleihen Entfilzer neuerdings vorgenommen wird. — Es 
ift jegt der Zeitpunkt eingetreten, mo man zum erften Male durh Wä— 
gung der Bänder fi von deren Beinheitsarad in Kenntniß ſetzt, um das 
nad) den Verzug in der weitern Bearbeitung fo zu regeln, wie e8 nöthig 
ift, um ein Vorgefpinnft von beftimmter Feinheit darzuftellen. Zu dies 
fem Behufe werden die nach 8 aus dem Entfilzer hervorgegangenen Bän— 
der mittelft eines befondern Apparates in Längen von 500 Mieter (nabe 
1700 Fuß bannov.) abgetheilt, melde man einzeln in tarirten Kannen 
auffängt und mit denfelben wägt. Es find 12 folhe Probefannen vor— 
handen; da8 Geſammtgewicht ihres Inhalts wird durch 3 dipidirt, und 
man erhält fo das durdfchnittliche Gewiht von 500 Meter eines vierfa= 
hen Bandes, worauf e8 ankommt, da 4 Bänder auf der zunädft fols 
genden Stredmafchine bereinigt werden. — 9) Man ftellt nämlich vier 
Kannen hinter eine Strede (oben y), melde 3.38 Berzug gibt, und 
fängt das bereinigte Band in einer Kanne bor der Mafdine auf. — 
10) Drei folde Bänder werden auf einer andern Strede, mit 3.80 Vers 
zug, abermals bereinigt. — 11) Sodann folgt Bearbeitung auf einer 
Doublirmafhine (a) mit Würgeljeug, — wobei 4.03 Verzug und 4fade 
Doublirung Statt findet, — Sofern gewöhnlide Schußgarne fabrizirt 





*) Brevets, LVII. 56. 
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werden follen. Zur WBorbereitung für Ketten= oder feine Schußgarne 
twird, zwifchen die Strede Nr. 10 und die Doublirmafchine Nr 11, nod 
eine Strede eingefhoben, welche 3fach doublirt und 2.92 Verzug gibt. — 
12) Iede Aufwindefpule der eben erwähnten Doublirmafchine faßt 17 bis 
2t Eöln. Pfund Wolle. Man Iegt diefelben von Neuem einer Doublir= 
mafchine vor, welche je 2 Bänder vereinigt, im Verhältniffe 1 :4.83 ber— 
zieht, würgelt und aufſpult. Damit fchließt die eigentlihe Vorbereitung 
zum Spinnen; und es folgt nun — 13) das Vorfpinnen, wozu die 
Spulmafdhine (oben 5) dient. . Man gebraudt aber vier, mandmal 
fünf auf einander folgende Spulmafdinen, um ſchließlich ein genügend 
feines Borgefpinnft zu erhalten, Auf jeder diefer Mafhinen wird 2— 
oder 3fach doublirt und im Verhältniſſe 1:4 bis 4.5 verzogen. Eine 
Spulmaſchine enthält 8, 16, 24, 32 oder 40 Spulen, zur gleichzeitigen 
Erzeugung eben fo vieler Fäden. Das Produkt der lebten (vierten oder 
fünften) Spulmafdine wird der Mule-Spinnmafchine zum Beinfpinnen 
überliefert. 

Statt der Spulmafdine mit Würgelzeug wendet man in Frankreich theil: 
weife auch eine Röhrenmaſchine (bobinoir à tubes) ") zum Vorſpinnen 
der Rammmolle an; allein Diefe wie Jene ſtehen unbedingt an Vollkommen— 
beit be Leiftung den Spindelbänfen nad, welche man in Deutjchland ges 
braucht. 


3) Das Spinnen. 


Das eigentlihe Spinnen oder Beinfpinnen, d. h. die Verwandlung 
des nad einem oder dem andern Spfteme dargeftellten Borgefpinnftes in 
Garn, geſchieht mittelft der Feinipinnmafdinen, melde theild Waters 
theils Mulemafchinen find, und bon den gleihmamigen Baumwollſpinn— 
mafhinen (S. 1102, 1104) nur in einigen DetailsKonftruftionen abwei— 
hen. Auf Mulemafhinen wird Schußgarn und Kettengarn gefponnen, 
auf Watermafhinen nur Kettengarn und allenfalld Schußgarn von här— 
terer (feft gedrehter) Sorte. Der Regel nad) ift die Watermafchine für 
Kette, die Mulemafchine für Schuß beftimmt, fofern von Berarbeitung 
furzer Wolle (Merinoswolle) die Rede iſt; lange Wolle kann in jedem 
Falle auf einer MWatermafchine gefponnen werden. Man kann durch— 
fhnittlih an 400 Spindeln, nebjt dem entipredyenden Antheile der Vor— 
bereitungsmafchinen, auf 1 Pferdefraft rechnen. Beide Arten der Spinne 
maſchinen enthalten, fofern fie Vorgefpinnft aus Furzer, feiner Wolle ver= 
arbeiten, gewöhnlid vier Paar Stredwalzen, welche zur 8= bis 12fadhen 
Länge verziehen. Die Spindeln der Watermafchine läßt man meift 2000, 
jene der Mulemaſchine 3000 bis 3500 Umläufe pr. Minute mahen, — 
im Allgemeinen bedeutend weniger ald für Baummwollgarn, ©. 1103, 
1108, meil die Kammmollgefpinnfte eine ſchwächere Drehung befommen. 
Don Kette Nr. 40 (deutjcher Numerirung, |. unten) rechnet man als Er— 
zeugniß Einer Spindel etwa ein halbes Pfund (52580 hannovd. Fuß — 
20 Schneller zu 840 NYards) wöchentlich, oder in Einem Tage von 14 


*) Brevets, XLVIII. 232. 
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Arbeitäftunden 8763 hannob. Buß — 324 Schneller. Rechnet man uns 
ter den 14 Stunden 11 als wirkliche Spinnzeit, fo ergibt ſich, daß bie 
Stredwalzen in 1 Minute 159 Zoll Baden fördern müffen, und bei 


2000 
2000 Spindelumläufen — 12%, Drehungen auf 1 Zoll ent— 


eben. 

ji Die Spinnmafdinen zu dem (8. 1315) unter a) erläuterten enge 
liſchen Vorbereitungs-Syſteme für lange Wolle find Watermafchinen und 
zwar doppelte (mit 2 Reiben Spindeln). Das Stredwerk, durch welcheb 
der Borgefpinnftfaden auf das 15fache und nod mehr verfeinert wird, 
ift aus zwei Paar eigentlihen Stredwalen, und Einem, zivei oder drei 
Paar Meinen glatten Zwiſchenwalzen bon der fhon (S. 1315) angegebes 
nen Einrihtung und Beftimmung gebildet. Die zwei Stredwalzenpaare 
find 9 Zoll und auch nod meiter (wenn die Wolle fehr lang ift) von 
einander entfernt. Jedes Paar befteht aus einer 4 Zoll diden geriffelten 
eifernen Unterwalze und einer etwas größern glatten eifernen Dbermalze, 
melde dur eine ftarfe Weder niedergedrüdt wird. Die Spindeln maden 
2000 Umläufe in einer Minute, während welcher Zeit die Unterwalze des 
bordern Paares 18 bi 48 Umgänge vollbringt, alfo 226 bis 603 Zoll 
Baden den Epindeln zuführt, wonad 3%, bi8 8%, Drebungen auf 
1 Zoll Faden entftehen, und auf diefen Mafchinen Garne von Nr. 4 bis 
20 (deutſcher Bezeihnung) erzeugt werden können. Bon 12 täglichen 
Arbeitsftunden kann man 3 für Unterbrehungen durch das Mechfeln der 
Spulen und zufällige Störungen rehnen, fo daß 9 Stunden wirflid 
gefponnen und im Ddiefer Zeit von jeder Spindel eine Badenlänge — 
10170 bis 27135 hannob. Fuß erzeugt wird (3%, bis 10%, Schneller 
bon 840 Nards). — 

Je nad ihrer Veſtimmung (zu meichen und gefchmeidigen oder zu harten 
und derben Geweben, zum Striden, zu gewirften Waaren, zu Schnüren, ıc.) 
werben die Kammpgarne bald mehr, bald weniger drall geiponnen; eine allge 
meine Regel über das Maß ihrer Drebung ift deshalb nicht aufzuſtellen. In— 
befien kann man für die meiften Fälle dem Richtigen ziemlihd nahe kommen, 
wenn man, um die Anzahl der Drebungen auf 4 engl. (oder hannov.) ZoU 
zu finden, die Quadratwurzel der deutschen Feinheits. Nummer mit 2 für Ket 
tengarn und mit 1.6 für Schußgarn multiplizirt. Auf diefe Weife ergibt fi 
Folgendes: 


Deutſche Drehungen auf 1 Zoll 
Nro. — — — — 
Kettengarn Schußgarn 
Me ee 4 — 3 
5 . . J 41/ — 31/, 
Bi ee —— 5 — 4 
120 ee 6 — 5 
—A ————— 9 — 7 
30 “ . u . . 11 up: 9 
Bean — 10 


1 WE 6 109 
wonach man ſieht, daß kammwollene Geſpinnſte durchſchnittlich etwa halb ſo 
ſtark gedreht werden als baumwollene (S. 1101). Dagegen befommt z. B. 
Garn zu Beuteltuch u. dgl., von Nro. 10 oder 12, auf 1 Zoll 20 bis 24 
Drebungen, 
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Das Zmwirnen der Kammgarne (2-, 3= oder 4fädig) geſchieht 
auf den Maſchinen, über welche bereits (S. 883) das Nöthige ange— 
führt iſt; das Garn wird dabei nicht benekt. 


4) Das Hafpeln und die Sortirung der Kammgarne. 


In den beutfhen Spinnereien hafpelt man die Kammgarne ganz 
übereinftimmend mit den Baummwollgarnen (S. 1111), alfo in Stüden 
oder Schnellern von 840 Yards oder 2520 engl. Fuß Länge; in Enge 
land ift diefelbe Anzahl von Gebinden, skeins (T) und Fäden, threads 
(560) im Stüde oder Strähn, hank, aber in der Pegel ein kleinerer 
Hafpel gebräuchlich. Es beträgt nämlidy der Umfang des Lektern ges 
wöhnlid nur 1 Yard, alfo die Länge des Stüdes 560 Yards. Hier 
wie dort gibt übrigens die Fein heits-Mummer des Garıd an, wie 
viel Stüd (Schneller, Zahlen) auf 1 Pfund engl. gehen; daher muß 
eine deutiche Kammgarn «Nummer mit 1%, multiplizirt werden, um die 
derfelben Feinheit zugehörige enalifhe zu finden. In England wird ge= 
mwöhnlid von Pr. 4 bis 60 (mad deutſcher Bezeihnung 2%, bis 40) 
gefponnen, die großen deutſchen Spinnereien liefern Nr. 12 bis 56 (nad) 
engl. Bezeihnung 18 bis 84), am öfteften jedvoh nur bis 42 (63 engl.). 

Der fhon erwähnte englifhe Rammmwollgarn:Hafpel von 1 Yard la 
beißt der Burze Hafpel (short reel); nah Beltellung liefern die englifchen 
Spinnereien auch Garne auf mittlerem Hafpel (middle reel) von 1! 
Yarde, und auf langem Hafpel (long reel) von 2 Yards gebafvelt. Die 
Berpadung ber (englifhen) Kammmollgarne geſchieht auf verfchiedene Art. 
Kettgarne werden meift in 10pfündige Padete gemacht; Schußgarne faft im— 
mer in Ein» ober Zwei» Groß: Bündel von 144 ober 288 Strähnen (hanks), 
deren gewöhnlich 6 in eine Dode vereinigt find. Das Gewicht ber Bündel 
ift bier nach der Feinheits:Nummer verfchieden. 

In Frankreich werden Schneller, &chees, Echevettes, bon 660 
Aunes (= 785 Meter oder 858 Narbe) gehafpelt, und die Feinheits— 
Nummer drüdt aus, wie viel folhe Schneller auf ein Kilogramm gehen. 
Man muß diefe franzöfifhen Nummern durd 2.16 dividiren, um fie in 
deutfche, und durch 1.44, um fie in englifhe zu verwandeln; Nr. 120 
z. B. it = Nr. 55%, deutfch oder 837/, engl. — Einige franzöſiſche 
Babrifen hafpeln Schneller von nur 615 Aunes — 731 Meter, und 
nehmen als Feinheits-Nummer die Anzahl folder Schneller in 1 alten 
Parifer Pfunde (= 489.5 Gramm). — Noch anderen im Handel vor— 
fommenden Peinheitsangaben liegen, als Einheit, Schneller von 700 
(oder 7042), beziehungsmweife bon 1000 Meter Fadenlänge zu Grunde, 
deren Anzahl im Kilogramm die Nummer der Gejpinnfte ausdrüdt. So 
fanden fi beifpielweife vor: 


Nah Schnellern Nah Schnellern Fadenlänge in 
zu 700 (704?) Meter zu 1000 Meter 1 Kilogramm 
nn — —— — — —— 

Nr. 88 = NM. 62 — 862000 Mieter 

7 132 = " 93 — 93000 „ 
„ 137 == "„ 6 — 96000 u 
„ 264 — „186 — 186000 [Zi 
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Ueberhaupt fpinnt man in Branfreih bon 20000 bis 218000 Meter 
auf 1 Kilogramm, was 16000 bis 474500 hannov. Elen im Föln. 
Pfunde, oderNir. 12 bis 133 deutih, oder Nr. 18 bis 199 engliſch ent- 
fpricht (worunter die höchſten Nummern allerdings nur ungewöhnliche 
Leiftungen find). 

Es mag bier, nahdem die Numerirung fämmtliher Baumwollen-, Zei: 
nen: und Wollgeipinnite vorgefommen ift, zur Grundlage einer Bergleihung 
angeführt werden, daß durch folgende Berhältnißzablen die Beziehungen ber 
Nummern zu einander ausgefproden find: 

— englifhe Nummern . 


— — 1. 
franzöſiſche ENG er — . 0.847 
Leinengarn, englifhe . . TE 
”„»  # frangöfifche (metrifche) ; . . 1.694 
”»  bannoverfche ce aufs Pfund) 0.402 
Kammwollgarn, englifche . 1.5 
— — deutſche 200° 1. 
ey lan 2 30° x 0.347 J 
Baumwollgarn Nr. 30 engliſch iſt alſo an Feinheit — or za — 25.4 
30 >< 2.8 
merifh; — — oder Nr. 84 Leinengarn engliſch; — Leinengarn 
40 0.402 
Nr. 40 englifh — nu — oder 5%, Stüd aufs Pfund hannoveriſch; 
36 x 1.5 
— Baumwollgarn Nr. 36 metrifh — nn oder Nr, 63°/, Kammmoll: 


garn englifh; u. ſ. w. — durchgebends unter VBernadläffigung des Ginfluffes, 
welchen das etwas verfchiedene fpezififhe Gewicht der Materialien bat. 

Die Sortirung der Kammmwollgefpinnfte betrifft: a) Die Feinheit, 
wobon fo eben die Nede war. — b) Die Bellimmung bei der Anwen 
dung in der Weberei, wonah Kettengarn (warp) und Schußgarn 
(weft) unterfchieden wird. Letzteres iſt ſchwächer gedreht als Erfteres. 
Schußgarn wird faft durdgehends bis zu höheren Beinheitsgraden ges 
fponnen, als Kettengarn. Nach der fpeziellen Beſtimmung zu — 
Arten don Zeugen entſtehen die Benennungen: lasting warp, lasting 
weft; camlot warp, camlot weft; damast warp, damast weft; u. dal. m. 
— c) Die Härte oder Weichheit des Badens, welche theils aus ftärferer 
oder geringerer Drehung, theild aus der Länge und übrigen Beſchaffen⸗ 
heit der Wolle herborgeht. Man unterſcheidet in dieſer Beziehung (in 
England) hartes (hard worsted) und weiches (soft worsted) Kamm— 
garn: Erjteres aus längerer Wolle ftärfer gedreht; Letzteres aus Furzer 
Wolle loderer gejponnen. Zwiſchen diefen Beiden wird oft noch eine 
Sorte (middle worsted) eingefchaltet. — d) Die Beinheit und Schöne 
beit der Wolle, wonad in England die Benennungen fine, super, better 
super, best super, super super, best super super u. f. w. gebräud- 
lid find. Die deutjchen En bezeichnen ihre Qualitäten mit Buch— 
ftaben, und fpinnen davon folgende Feinheits-Nummern : 

AAA (Elefta= Wolle, felten fabrizirt), Kette Nr. 34 — 44, Schuß 
42 — 56; 

AA (feine Merinowolle), Kette 12 — 34, Schuß 12 — 42; 

A (Merinowolle dritte Sorte), Kette 12—30, Schub 12 — 36; 
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B (veredelte Zandwolle), Kette 12— 28, Schuß 12—32 ; 

C (feine Zandwolle), Kette und Schuß 12 — 26; 

D (mittlere Zandwolle), und 

E (ordinäre Zandwolle), nur grobe Nummern und wenig verfertigt. 

e) Den Zuftand binfihtlich der Neinigung, wonach das Garn ent= 
weder ungewaſchen (in oil, da die engliihen Spinnereien ftets Oel 
gebrauden, S. 1310) oder mit Seifenwaffer gewafden (scoured) vor— 
fommt. — f) Die Zwirnung, indem man nebjt dem einfachen Garne 
(single) auch 2=, 3=, 4fädig gezwirntes (doublirtes, doubled) in 
den Handel bringt, weldes in England dur die Benennungen two fold, 
two threads , two cords; three fold, x.; four fold, x. unterſchieden 
wird. 


B. Fabrikation der Halbfammgarne (Sayetten= oder 
Sapettgarne, Strid- und Strumpfwirfer- Garne, 
knitting yarn, stocking yarn, hosiery yarn). 


Die Kürze der Wolle, welche man zu diefen Gefpinnften antwendet 
(SZ. 1311), weil fie weih und loder fein müffen, gejtattet die Behand 
lung derielben auf der Kratzmaſchine, welche viel wohlfeiler ift als das, 
meift in Handarbeit beftehende, jedenfalls aber langmwierigere Kämmen; aber 
die Unbollkommenheit darbietet, daß Feine Abfonderung der Fürzeften Haare 
(entjprehend den Kämmlingen, S. 1314) Statt findet. Man lodert die 
gewaſchene Wolle im Wolfe (S. 1255) auf, fettet fie wie Streichwolle 
ein (S. 1258) und Fraßt oder fhrubbelt fie zwei Mal auf Schrubbels 
maſchinen von fhon befannter Einrichtung (S. 1260). Die erftie Ma— 
Ihine ift mit einer Trommel zur Aufwidelung des Pelzes verfehen, oder 
man läßt diefen frei herabfallen. Die zweite Mafchine ift, um aus dem 
bon der Kammmalze abgenommenen Bließe ein Band mit paralfel Tiegen= 
den Haaren zu bilden, mit einer befondern Vorrichtung verfehben, welche 
dort angebradt wird, mo bei der erften die Pelztrommel liegt. Jener 
Apparat bejteht aus zwei Paar Stredwalzen mit einer zwiſchen ihnen 
liegenden Kamm = oder Stachelwalze (S. 1319), melde reihenmweife mit 
Iharfen, %, Zoll langen Stahlipigen von der Dide einer ftarfen Näh— 
nadel befegt if. Die Walzen ziehen den Pelz von der Fleinen Trommel 
oder Kammmalze durch einen Trichter heraus, ftreden ihn und liefern fo 
ein Band von etwa 3 Zoll Breite *). Diefes Band kommt zunächſt auf 
ein Streckwerk, welches ebenfalls aus zwei Paar Streckzhlindern und 
einer Stachelwalze zufammengefeßt ift, und wird bier 3fach duplirt. 
Dann wird das neue Band auf die Sliver-Bor (S. 1316) gebradt, 
durchläuft ferner die ganze Neibe der in dem engliſchen Maſchinenſhſteme 
(S. 1316) angegebenen Vorrichtungen, und wird endlid auf der Spinne 
mafchine gefponnen. Alle diefe Maſchinen find für den geaenmärtigen 
Zwed die nämlihen, wie für gefämmte Wolle, nur allein die Sliber— 





*) Eine Kratzmaſchine mit etwas verschiedener Einrichtung, welche aber ibrer 
Beitimmung nad hierher gehört, f. in Brevets, XXII. ©. 153. 
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Vor (mo das Band 2= oder Z3fach duplirt wird) erhält ald Zugabe einen 
feinen parallelepipedifhen bledernen Kaſten, durd melden beftändig 
MWafferdampf ftrömt, der durd ein vom Dampfkeffel Fommendes Rohr an 
der Seite eintritt, und durd ein anderes Rohr unten wieder abyieht. 
Vor dem Eintritt unter die Stredwalzen gebt das duplirte MWollband 
durch den Dampffaften, der zum Ein= und Austritte deffelben zwei ein- 
ander entgegengejeßte enge Deffnungen hat. Der Dampf foll den Glan; 
der Wolle erhöhen und fie fo erweichen, daß durd das fogleich folgende 
Strecken ibre natürliche Kräufelung fi vermindert. 

Halbmwollene Strid- und Strumpfwirker- Garne, melde unter 
dem Namen Merino=- Garn borfommen, werden aus einem Gemenge 
von Wolle und Baummolle — zufammen gefragt und mie reine Wolle 
weiter verarbeitet — fabrizirt. Die Wolle pflegt darin den geringern 
Antheil auszumachen. — 


Das Zwirnen der Stridgarne wird wie das der eigentlihen Kamm: 
garne verrichtet ( S. 1325). Vom Bette werden diefelben duch Waſchen 
in heißem Seifenmwaffer befreit. 


1. Kammwollene Zeuge. 


Die Kette diefer Gewebe (melde man aud glatte Wollenzeuge 
oder ſchlechthin wollene Zeuge im Gegenfage des Tuches und der tuch— 
artigen Stoffe nennt) wird, fofern fie aus Kammwolle befteht (denn 
nicht felten ift fie Baummolle und in einzelnen Bällen auch Seide), vor 
dem Aufbäumen geleimt, gleih der Tuchkette (S. 1281); jedoch unter: 
bleibt dieß, wenn die Stoffe zarte Farben enthalten, oder fonft von einer 
ſolchen Beichaffenheit find, daß fie das zur Wegfhaffung des Leims nö— 
thige Auswaſchen nicht wohl vertragen. Der Einfhuß wird in der Re 
gel naß verarbeitet, und beftcht bei mehreren hierhergehörigen Zeugen 
nicht aus Kammgarn, fondern aus Streihgarn. Das Spulen, Schieis 
fen und Mufbäumen find, fo wie die Einrichtung der Webftühle, nad) 
dem früher Vorgetragenen als bekannt vorauszjufegen. Manche Kamm: 
wollftoffe (3. B. Shamls, Weftenzeuge 20.) find fo, wie fie vom Stuble 
fonımen, fertig, und werden nur zufammengelegt und gepreft, in fo fern 
nicht brofdirte (lancirte) Deſſins vorhanden find, melde vorher ausge 
fhnitten werden müffen (S. 1022). Andere erfordern eine Appretur, 
melhe nah Umftänden das Sengen (wie bei Baummwollftoffen, 
&. 1132; am beften mittelft einer Weingeiftflamme, da durch Zhlinder— 
Sengerei das weiche geihmeidige Anfühlen der Wolle verloren gebt), das 
Auswaſchen unter Wafhhämmern (S. 1139, 1285), das Scheeren 
(mit Handfcheeren oder mit Scheermafchinen wie bei Tuch, &. 1298), 
das Steifen (Appretiren im engern inne) mittelft Zeimmaffer, 
das Kareien (wobei der naſſe Stoff, inden man ihn mittelft eines 
einfahen Walzenapparates über Koblenfeuer hinzieht, zjugleih troden und 
etwas fteif wird), dad Mangen oder Kalandern (S. 1146), das 
Glätten oder Glänzen (S. 1151), das Falte oder warme Preſſen 
(S. 1304) begreift. Welche von diefen Zubereitungen in jedem 
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einzelnen Balle angewendet werden, hängt von der Art des Stoffes und 
bon den Forderungen der Mode in Betreff des äußern Anfehens ab. 


Das Bleiben (Weißmadhen), Färben und Druden ber Kamm— 
wollzeuge ift, dem Plane des Werkes gemäß, micht weiter zu erörtern. Nur 
folgende Bemerkungen mögen Plag finden. Das Bleihen, wozu man fidy 
einiger mehanifher Hülfsvorrihtungen bedient *), befteht im Entfetten durch 
eine auf 40 bis 50° R. erwärmte Auflöfung von Seife und Soda; im darauf 
folgenden Schwefeln mittelt des in einer verfchloffenen Schwefelfanmer '*) 
aus verbranntem Schwefel gebildeten fchwefeligfauren Gafes, oder mittelft 
einer Auflöfung diefes (nad) anderer Methode bereiteten) Gafes in Waffer; 
endlich im Bläuen mit abgezogenem Jndig oder Indigfarmin im Waffer 
aufgelöfet. Bor dem Bläuen fann mit Nugen die Anwendung bes ©. 1302 
erwähnten ammoniatalifhen Seifenbades Statt finden. — Zum Spülen ber 
mit Dampffarben bedrudten Wolftoffe wird (da zur Schonung des Drudes 
von Anwendung der Wafhhämmer ꝛc. abgefehen werden muß) eine eigene 
Art von Spülmaſchine gebrauht’"). — 

Zwifchen der Feinheit und dem Gewichte der fammmollenen Gewebe ift 
folgender Zufammenhang: Nennt man (in einem ganz aus Kammwolle ver: 
fertigten Stoffe) die Anzahl Ketten» und Eintragfäden auf 1 bannov. Bol 
beziehungsweife K und E; die Feinheits. Nummer de8 Garn (oder, bei ver: 
fhiedener Feinheit von Kette und Ginfchlag, das arithmetifhe Mittel aus 
beiden Nummern) N; endlid L das Gewicht einer hannov. Quadrat- Elle 
Stoff in Lothen fölnifh: fo hat man 

0.849 (K-+ E) 


a) für englifhe Garn: Numerirung (S. 13235), L= — — 


0.566 (K E 
b) „ deutſche ” ” . . . L= — — 


und umgekehrt, um die Nummer des Garns in einem Gewebe von bekanntem 
Gewichte zu finden, 
0.849 (K + E) 


c) für englifhe Numerirung ; . N= — — 
0.566 (K E 

d) ” deutſche 7 . . . N — 
® 


Die Formeln b) und d) gelten auch für Gewebe, welche aus Baumwolle und 
Kammwolle gemifcht find, weil die beutfhben Nummern der Kammgarne mit 
jenen der baummollenen Gefpinnfte übereinftimmen. 

Eine vollftändige Aufzählung der Stoffe, welche ganz oder zum Theil 
aus Kammmolle erzeugt werden, würde bei dem ewigen Wechfel der Mode 
faft unmöglich, mindeftens fehr meitläufig fein, liegt aud gegenwärtig 
nicht in der Abfiht. Es follen demnad im Bolgenden größtentheils mur 
die Hauptarten angeführt werden, Ein Paar Bälle, mo Kammgarn mit 
Streihgarn gemeinfhaftlid verarbeitet wird, find bereits bei Gelegenheit 
der tuchartigen Stoffe namhaft gemadt (S. 1307, 1308), kommen da— 
ber jet nicht wieder in Betrachtung. Wir gedenken: a) der glatten 
(leinmwandartig gewebten) Kammwollzeugez b) der gefüperten; ce) ber 
gemufterten; d) der fammtartigenz und e) anhangsweife der Teppiche. 


) Polytehn. Journal, Bd. 102, S. 282. 
Technolog. Encyklopädie, Bd. II. S. 430. 
"+, Deutiche Gewerbezeitung, 1846, ©. 534. 
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1) Glatte Stoffe. 


Kamelott, Kammlot (camelot, camlot, eamlet, camblet), Kette 
und Schuß von Kammgarnz Erftere zweifädig gezwirnt, Letzterer einfaches 
Garn. Die Appretur beftebt im Kareien, Mangen und Preffen, oder im 
Kalandern und Preffen, 

Orleans (orleans), ein neuerer Stoff auf Damenfleider, enthält 
ziveifädig gezwirnte Kette von Yaummollgarn und Schuß bon einfahen 
Kammmollgarnz zur Erftern wird z. B. Garn Nr. 60 (51 Fäden auf 1 
hannob. Zoll), zu Lepterem Garn Nr. 30 oder 40 (von Ienem 64, von 
Diefem 78 Bäden auf 1 Zoll) genommen. in Handweber mwebt von 
der Sorte mit feinerem Einfhuß, bei 1%, hannob. Ellen Breite, täglich 
10%, b. Ellen. Der Stoff wird im rohen Juftande gefengt, dann ge= 
waſchen, gefärbt, geſchoren, zulegt warm gepreßt. 

Der Perkan, Berfan oder Barrafan enthält Kette bon ſehr 
feſt zweifädig gejwirntem, und Schuß bon 3= bis 6fädig gezwirntem 
Kamıngarn, wird ſehr ftarf beim Weben gefchlagen. Durd das Kalan— 
dern gewäffert führt der Berfan den Namen Moir, Moor (moreen), 
und findet mit diefer Appretur oft Anwendung ale Möbeljeug (Möbels- 
moor). Doch fommen bäufig auch leichtere, aus nicht gezwirntem Garn 
verfertigte, getwäfferte Stoffe unter diefer Benennung bor. 

Bombafin (bombasin, bombazet), Kette und Schuß bon eine 
fahem Kammgarn. 

Beuteltud (toile a bluteau, bolting cloth), aus fejt gedrehtem 
Kammgarn, in Kette und Schuß, loder gewebtz dient zu Miühlbeuteln 
und Sieben. Eine gewöhnliche Sorte wird aus Garn Nr. 11 oder 12 
(deutſcher Bezeichnung) verfertigt, und entbält, aleihmäßig in Kette und 
Einſchlag, 46 Fäden auf 1 bannod. Zoll, — 1600 Deffnungen im 
S.uadratzoll. 

Krepp oder Krepon, der zu Trauerflören angewendet wird, be— 
jtcht aus ſtark gedrehtem Kammgarn zur Kette und loferem zum Schuß, 
wird beim Weben ſchwach gejchlagen, und nad dem Färben, auf eine 
Walze gewidelt, in Waffer gekocht, wodurd die fraufe Beihaffenbeit ent— 
fteht, indem die Fäden theild mehr theild weniger einlaufen. 

Wollener Stramin, wollene Stidgaze, ald Grundlage 
zu geftidten Arbeiten gebräuhlih, von gezwirntem Garne berfertigt; 
ſtimmt in der Beichaffenheit des Gewebes mit dem baummollenen Stramin 
überein (S. 1124). 

MWollmuffelin (mousseline de laine, mousseline - laine, 
mousseline-laine), aus feinem, ſchwach gedrehtem Kammgarne loder ges 
webt, daher ausgezeihnet weih und ſanft im Anfühlen; wird geſengt. 
Gegenwärtig Fommt diefer Stoff fehr häufig mit baummollener Kette ges 
arbeitet vor, in welchem Falle nur der Schuß aus Kammmolle beftebt 
(mousseline demi-laine). 

Chaly (chäly), im Gewebe dem Wollmuffelin glei, aber aus 
feidener Kette und kammwollenem Einfhuffe beftehend. 

Andere, jet wenig oder gar nicht mehr vorfommende glatte Stoffe 
find: der Etamin, Stamin, Tamis oder Damis (dlamine, 
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tammy, durant), der Grodgrain, der Quinet, der Polemit oder 
Konzentzeug. 


2) Geföperte Stoffe. 


Geföperter Wollmuffelin (mousseline-laine croisee, twilled 
mousseline-laine), übereinftimmend mit dem glatten Wollmuffelin (S. 
1330), nur geföpert. 


Merinos (tweeled bombazet), gewöhnlid mit dreifädigem Köper 
(S. 952), oft aber aud mit vierfädigem, der auf beiden Seiten recht ift 
(S. 958); nefengt oder gefchoren, mit Glanz appretirt (durch Kalandern 
oder heißes Preſſen). Merinos, die Feine glänzende Appretur baben und 
ſich weicher anfühlen, führen den Namen Thibet (thibet). Ein ähnlicher, 
fehr feiner und weicher Kleiderftoff ift der Kafhmir (cachemir, cashmere, 
cachemere), weldyer aus Kammgarn von thibetanifhem Ziegenbaar (S.1233) 
oder von feiner Schafwolle, öfters aber auch gänzlid aus Streihwollgarn, 
gewebt wird. Halbwollener Kaſchmir enthält Kette von Seide, und Einfchlag 
bon gefämmter thibetanifcher Ziegenwolle oder Merinomwolle. Bei den halb— 
mollenen Merinos (Halb merinos) ift nur der Einfhuß Kamm— 
wollgarn, die Kette aber Baumwolle Gin Stoff, welcher nah Art der 
Merinos aus Kette bon Seide und Schuß von Kammmolle gemebt ift, 
wird Bombafin (bombazine) genannt. 

Serge, Sarſche (serge, serge), auf verfchiedene Weife geföpert, 
mit 3, 4 oder 5 Schäften, worauf verfdiedene Benennungen (serge de 
Rome, serge de Nimes, serge de Berry) gegründet find. Cine ges 
ringe Sorte Serge wird aus Fammmwollener Kette und ftreichtwollenem 
Einfhuß gewebt, ſchwach gewalft und (ohne vorangegangenes Nauben) 
ein wenig geſchoren, jo daß fie einen Uebergang zu den tuchartigen Stoffen 
macht. 

Raſch, Zeugraſch, (ras, rash), vierſchäftig geköpert, meiſt aus 
grober Wolle leicht gearbeitet. 

Feiner Raſch Fam ſonſt unter der Benennung Chalon (shalloon) und 
Soy (say) vor. — Ehemals verfertigte man unter dem Namen Tuchraſch 
einen ähnlichen, aber ganz aus Streihgarn beftehenden, ſchwach gewalkten 
Stoff. 

Zafting (lasting) oder Prunell (prunelle), fünfbindiges Atlas- 
gewebe (S. 957), worin die Kette auf der rechten Seite flott liegt. Die 
Kettenfäden find 2= oder Zfädig gezwirntes, die Schußfäden einfaches 
Kammgarn. Man verarbeitet diefen Zeug (meift Schwarz gefärbt) zu 
Halsbinden, Damenſchuhen, Möbelüberzügen ze. 

Ein äbnliher Stoff war ber ſonſt gebräudhlide Kalmank ober wol: 
fene Atlas (calamanco). 

Oeltuch, Delpreftud, das grobe und dide Gewebe, in welches 
bon den Delmüllern die zerfleinerten Samen eingefhlagen werden, wenn 
man fie in die Preſſe bringt. Kette und Einfhuß find 2=, 3=, 4=, 5= 
oder 6fädig, fogar 12fädig, gezwirntes Kammgarn, und der Köper ift 
vierfhäftig, auf beiden Seiten glei (S. 958). 
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3) Gemuſterte Stoffe. 


Beinfleiderzeuge fehr verfhiedener Art, hauptſächlich mit Köper— 
ftreifen, aber auch mit anderen Fleinen, durch Fußarbeit berborgebradten 
Muftern. — Weftenzeuge, eben fo mannidfaltig, fehr oft mit Baumes 
wolle oder mit Seide, oder mit Beiden gemifht. Hierher gehört nament— 
lih der Toilinet, der eine Kette bon zweifädig gezwirntem Baumwoll— 
garn, einen Schuß don einfachen mollenem Kammgarn erhält und lein— 
wandartig gewebt, aber mit Fleinen lancirten oder aufgefchweiften Muftern 
bon Seide und feinem Kammmwollgarn verfehen ijt. 

Schuh-Kord (vevverbt: Schuhgurt), zu Pantoffeln haupt— 
ſächlich beſtimmt, ift ein dider aus groben Gefpinnften gemebter, auf ein— 
farbigem Grunde Pleine bunte Muſter darbietender Stoff, melder meift 
nur zum Ffleinften Theile aus Mole befteht. Die Mufter find entweder 
laneirte oder aufgefhmeifte; in beiden Fällen merden ihre auf der Rück— 
feite frei liegenden Badentheile niemals ausgeihnitten, — theils weil diefe 
Seite doch nicht gefehen wird, theild weil jene Fäden den Stoff dider 
und mwärmender maden. 

Bei der Art mit lancirtem Mufter beftebt die Kette gänzlih aus baum: 
wollenen oder leinenen Fäden (einfahem Garn oder zweidrähtigem Zwirn), 3. 
B. 72 auf 1 Soll Breite, von welchen je zwei und zwei in Gine Lige des 
Geſchirrs eingezogen werden, folglich ftetig im Gewebe vereinigt bleiben, wie 
wenn fie nur Ein Kaden wären. Die Farbe der Kette ift ſchwarz oder über— 
haupt dunkel; damit übereinftimmend der Grunbfhuß, welcher leinwanvdartig 
bindet und aus einfachen dickem Buummwollgarn beſteht. Zum Figurihuß 
nimmt man noch gröberes einfahes Kammmwollgarn, auch zum heil oder 
fugar gänzlih Baumwollgarn, Gewöhnlich kommen nicht mehr als zwei oder 
drei Farben in der Figur vor; und man läßt nach jedem Grundichußfaden 
zwei oder drei Figurfchußfäden folgen, — Die Sorten mit aufgefchiweiitem 
Muſter (der Regel nach die fchöneren und theureren) enthalten in der Grund» 
fette zweierlei Fäden, nämlich drallere von dreidrähtigem ſchwarzem Leinen: 
oder Baummwoll-3wirn (a), welche dem Stoff den größten Theil feiner Feſtig— 
Peit verleihen; und lofere einfache, aber gröbere, Baummwollgarnfäden (b) zur 
Dedung des Grundes, beliebig ſchwarz, braun, blau, grün ꝛc. Grftere liegen 
durdhgebends einzeln, und zwar ungefähr 20 in 1 Zoll Breite; fie wechſeln 
mit den Fäden der zweiten Arten ab, von bemen je 2 und 2 zufammen find. 
Die Fäden der Figurfette (ſ) — von vier, fünf oder noch mehr verſchiedenen 
Farben — werden, ſtets paarmweife, dem Gewebe fo einverleibt, daß fie in 
regelmäßiger Abwechslung zwijchen die beiden Arten der Grundfäden einge 
fchaftet find; 3. B. abbffjabbff]| u.f.w. oder affffbb | affffbb | 
u.f. fe Man nimmt zur Figur zweidrähtigen Zwirn von Kammwolle, von 
Baumwolle, oder theilweife von Beiden. Der Schuß ift grobes, loderes 
Baummwollgarı von gleiher Farbe mit den Kettenfäden b, und bindet mit 
dieſen Fädenpaaren bb und den Fäden a leinwandartig. Von den 40 Eins 
Ihüffen, weldye ungefähr in 1 Zoll Länge des Stoffes Plak finden, ift wechſel— 
weife Einer ein einfacyer, und Einer ein doppelter, mit äußerjt geringem Drall 
(etwa 1 Drehung auf 1 Soll) gezwirnter Baden; wobei beobachtet wird, daß 
die doppelten Schußfäden auf, die einfahen unter den fihwarzen Setten: 
fäden a binlaufen, um von Legteren fo wenig als möglih auf der rechten 
Stofffeite fehen zu laffen. — Manchmal werden die zur Figurbildung über 
bie Grundfette beraufgebobenen Figurfäden mittelft eingelegter Dräbte (Sammt: 
Zugnadeln) zu PFleinen Roppen gebildet, fo daf die Figur als ungefchnittener 
Sammt im Relief auf dem leinmwandartigen Grundgewebe dafteht. 
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Mannidfaltige Kleider- und MantelsStoffe zur Damene 
Meidung; 3. DB. gewöhnlide gemufterte Thibets, einfarbig, mit 
dur den Zug gemebten Muftern und bierfhäftig, nah S. 955, gefö- 
pertem Grunde; Alpafo = Thibets (alpaco figured thibets), mit 
Kette don Pakos-Haar (S. 1233) und? Schuß von Kammwolle, im 
Stüde gefärbt, wonad die das Mufter bildende, fhon von Natur farbige 
Kette dunkler erſcheint; Chalh mit lancirten oder mit aufgefchweiften 
Muſtern; ꝛc. ⁊c. 

Wollen-Damaſt (damast, damask) zu Möbelüberzügen (Möbel— 
damaſt), nach Art des ſeidenen und leinenen Damaſtes gearbeitetz — 
halbwollener Damaſt, mit Kette von zweifädig gezwirntem Baum— 
wollgarn, und Schuß von einfachem Kammwollgar; — Doppel— 
damaſt, in Kette und Schuß dem eben genannten gleich, aber als 
Doppelgewebe (nach Art der Kidderminſter-Teppiche, S. 1029, 1030, 
nur nicht leinwandartig, ſondern gleich dem einfachen Damaſt atlasartig) 
ausgeführt. 

Gemuſterte Serge und gemuſterter Kalmank oder Laſting, ferner die ſonſt 
unter den Namen Droget, Floret, Taboret, Batavia u, ſ. w. ge 
bräudlihen Stoffe werden jest faum mehr verfertigt. 

Shamls (chäles, schalls, skawls)*) und Umſchlagtücher. Das 
Grundgemebe ift vierfchäftiger Köper (entweder nad) ©. 958 oder nad) 
S. 955), und befteht entweder ganz aus Kammgarn (bei den ſchönſten 
Shawls, den fogenannten Kafhmir= oder Ternaur=- Shamls, 
niht bon Schafmwolle fondern von thibetanifher Ziegenmwolle, Kaſchmir— 
wolle, S. 1233), oder aus gezwirnter florettfeidener, in geringen Sor— 
ten baummollener, Kette und Kammgarn-Einſchlag. Die bvielfarbigen 
Mufter werden durd Broſchiren oder durch Lanciren (S. 1021) herbor— 
gebradt. Die erftere Methode ift höchſt mühfam und zeitraubend, weil 
zahlreiche Feine Muftertheile einzeln mit befonderen Schügen erzeugt wer— 
den müſſen; aber fie liefert die wertbuollften, mit den orientalifchen über- 
einftiinmenden, Gewebe. Das Lanciren, die regelmäßig gebräuchliche Me— 
thode, geht meit fchneller von Statten, macht aber das Ausfchneiden der 
auf der Nüdfeite ungebunden liegenden Bigurfhuß = Theile nothwendig, 
mwodurd diefe Seite des Stoffe ein ſchlechtes Anfehen erhält. Die Garne 
zur Zancirung (zum Bigurfhuß) find bei den feinften Shawls nur von 
Kammmolle, bei geringeren Sorten ganz oder theilweife von Streichwolle, 
öfters mit Blorettfeidengefpinnft oder Baummollgarn untermengt, bei den 
wohlfeilften ganz Baumwolle, 

Der Figurfhuß bindet faft durchgehends in vierbindigem Köper dergeftalt 
ab, daß er auf der rechten Seite über drei und unter Einem Kettenfaden geht. 
Der Wechſel mit Grundfhuß und Figurſchuß (Lancirung) findet in foldyer 
Weife Statt, daß nad je 2 Grundfäden 5 bis 10, oder nad je 1 Grundfaden 
3 bis 5 Figurfäden eingefchlagen werben. Gin Shawl von 23/, bis 31,, 
bannov, Ellen Breite enthält gewöhnlich 4800 bis 5200 Kettenfäden, von wel: 
hen je 2 zu Einer Platine ber Jacquardmaſchine gebören (da das Mufter mit 
doppelten Fäden aushebt, S. 991); da nun überdieß das Mufter fymmetrifch 





*, Bulletin d’Encouragement, XLVII. (1848) p. 3. — Berliner Verhand— 
lungen, XXIV, (1845) ©. 148; XAIX. (1850) ©. 211. 
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it — ©. 992 — fo wird nur ein Jacquard von 1200 bis 1300 Platinen 
erfordert. Zur Hervorbringung der Bindungen in Grund und Figur iſt ber 
Shawlftubl mit Vorfämmen verfehen (S. 994). Damit die Kettenfäden nicht 
durch die Verfchiedenbeit der Farbe ihrer den Figurfchuß abbindenden, baber 
auf ibm fihtbaren Theilchen den Gffeft des Muiters ftören, wird vor dem 
Weben die Kette, den Karben der Haupt: Muftertbeile entfprechend, chinirt oder 
bevrudt (S. 1038). 

Doppel-Shawls find eine die Fabrifation mefentlih ökonomiſcher 
macende Erfindung. Man webt nämlih auf Einem Stuble und mit Einer 
Jacquardmaſchine zwei Shawls gleichzeitig und in Verbindung mit einander, 
fo daß ihre unrechten Seiten einander zugewendet find, d. b. die rechte Seite 
des obern fich oben, die rechte Seite des untern fi unten befindet. Demge— 
mäß find zwei Ketten nabe über einander aufgelpannt; der Grundfhuß gebt 
in jeder Kette unabbängig von ber andern bin und ber; die Lancirung oder 
der Figurfhuß aber gebt wechſelweiſe aus der einen Kette in die andere über, 
und erzeugt in jedem ber zwei Gewebe das nämlihe Muſter, jedoc in Stellung 
und Karben verjdieden. Da fonad die beiden Shawls vermittelt der Figur: 
ſchußfäden durchweg zufammenbängen, müffen fie nachher auseinander gefchnit: 
ten, und ſchließlich (auf der durch das Zerfchneiden fehr raub ausfallenden 
Rückſeite) mitteljt einer Zylinder: Scheermafchine, S. 1300, gefhoren werden. 
Zum Auseinanderfhneiden der Doppel: Shbawls wird eine Mafdhine von fol 
gender Einrichtung angewendet. Auf dem fchmalen Tifche eines feſten eifernen 
Geſtells iſt eine borizontal verfchiebbare Platte und auf diefer eine Reihe bori« 
zontaler, Ereisförmiger, um vertifale Achſen drebbarer Meffer von 3 Zoll Durd: 
meffer, mit wifchenräumen von etwa 21, Zoll, angebracht. Sämmtlicen 
Dieffern (deren fcheibenförmige Geſtalt durch vier dreiedige Ausfchnitte fo vers 
ändert ift, daß jedes wie eine Verbindung von vier fcharfrandigen Flügeln er: 
fcheint) wird eine doppelte Bewegung ertbeilt, nämlich durd) eine endlofe Schnur 
die fhon erwähnte rafche Drebbewegung um die eigene Achje, und eine bori: 
zontal, bin und ber gebende Schiebung vermöge ber Platte, worauf die Meifer: 
adhfen” fteben. Da die Berbindungsfäden beider Shawls ziemlich genau vertifal 
zur Ebene des Gewebes liegen, fo erfennt man leicht, wie das Durchfchneiden 
derjelben bewirft werden fann, wenn man den Doppel-Shawl über die Reibe 
von Meffern in der Art wegfübrt, daß Letztere zwifchen die zwei Gewebe ein- 
dringen. Die Heranführung des Shawls gefhiebt durh Walzen. — Nach 
einer andern Methode werden die Doppel: Sbamwls fogleih auf dem Stuble, in 
dem Maße wie das Weben fortichreitet, durch ein Meſſer auseinander geſchnit— 
ten, — ähnlich der Trennung zweier mit gemeinfchaftlidher Polfette gewebter 
Stüde Sammt (S. 1051). 


4) Sammtartige Stoffe. 


Der wollene Sammt (worsted velvef) und der wollene 
Plüſch (worsted shag) find die bier anzuführenden Stoffe; Beide kom— 
men ſowohl geſchnitten als ungeichnitten, überhaupt aber nicht ſehr bäufig 
bor. Ihre Verfertigung ergibt fih aus dem Frühern (S. 1046); um 
die gebörige Glätte zu erlangen, müſſen die geſchnittenen Stoffe dieſer 
Art gleih dem Tuche gefhoren werden, wodurch das Haar ein wenig 
abgefürzt, auf aleihe Länge gebracht und von hervorftehenden Fäferchen 
befreit wird. Die mwollenen Plüſche (mozu der als Möbelftoff gebräud- 
liche Utrechter Sammt, velours d’ÜUtrecht, gehört) werden, fofern 
fie einfarbig find, nad dem Weben gefärbt. — Sehr oft verziert man 
den Plüfh durch Prejfen, Gaufriren (gaufrage), indem man 
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mittelft ziemlih far erwärmter metallener Platten oder Walzen an bes 
liebigen Stellen das Haar feſt und glatt auf den Grund niederdrüdt, 
wo es dann eine vertiefte, atlasartig glänzende Fläche bildet (gepreßter 
Plüſch). Die Platten oder Walzen müffen hierzu Ausböhlungen bon 
derjenigen Geftalt enthalten, welche das im Haar oder Flor unverändert 
ſtehen zu laffende Mufter vorfcreibt. 

Mit Platten arbeitet man (unter einer Schrauben« oder Hebelpreffe) wohl— 
feiler aber langfamer als mit dem Walzwerfe, welches aus ginem glatten und 
einem wie borerwähnt gravirten (durch einzulegenden beißen Bolzen ober 
mittelft Dampf zu beigenden) Zylinder beftebt. Die Mufterwalzge muß wenig— 
tens 1 Fuß Durchmeffer haben, um den Plüſch nicht fchief zu quetichen, wo— 
dur die Umriſſe der Preffung unfauber ausfallen würden, Im Walzwerke 
fest fih das Mufter von felbft richtig auf dem durchgehenden Stoffe fort, wozu 
beim Preffen mit Platten befondere Aufmerkffamfeit erfordert wird. Vor dem 
Preſſen it die Rüdfeite des Stoff mit dünnem Leimwaſſer einzureiben, wo— 
durch die Preffung baltbarer wird. Man kann auch die beim Preſſen als 
Unterlage dienende Leinwand mit ſchwacher Auflöfung von Scella® in Wein: 
geiit beftreichen, dann den Plüſch darauf legen und preffen. Es bringt bierbei 
etwas Schella@ ins Gewebe ein, und bindet den niedergedrüdten Flor fo feft, 
daß er ſelbſt dur Feuchtigkeit nicht wieder aufſteht. 


5) Teppiche (tapis, carpets), 


d. b. gemufterte Gewebe zum Belegen der Bußböden, und Tapeten 
(tapisseries) zum Behängen der Wände. Zu legterem Behufe werden 
befanntlih mollene Gewebe nur als fehr feltene Ausnahme angewendet, 
indem dieß faft ausfchließlih mit den höchſt Foftipielinen Gobelins der 
Ball it. Die Fußteppiche find entweder abgepaßte (S. 965), mie 
die Sopha-Teppiche, oder werden in langen Stüden (bon veridiedener 
Breite, die fi) zum Theil nad der Größe des Mufters richtet) verfertigt, 
woraus man nachher die Bededung eines ganzen Fußbodens zufammen- 
ſetzt. Im letztern Balle it die Anwendung des Neaulators (S. 936) 
beim Weben von Wicdhtiafeit, wodurd allein im vollfommenften Grade 
das richtige Aneinanderpaflen der Muftertbeile erreiht werden kann, wel— 
des man fonft dur theilweifes gewaltfames Neden oder durch Heraus— 
fchneiden nicht zufammenpaffender Theile erlangt. Der Beſchaffenheit 
ihres Gewebes nah find die Teppiche und Tapeten von dreierlei Art; 
nämlich entweder ein einfaches Gewebe, oder ein doppeltes Gewebe (S. 
966, 5.), oder ein jfammtartiger Stoff. 

a) Einfahe Teppide Hierzu gehören folgende befondere 
Arten: 

Kubbaarene Fußdedenzeuge — Das gröbfte und fchlechtefte 
von allen unter die Teppiche zu rechnenden Produften. Die Kette und 
der Einfhuß find zweifach gejwirnte Fäden von fehr didem, gewöhnlid 
auf Spinnrädern (Handrädern) geliponnenem Garne, und beftehen aus 
Kuhhaar, welches weder nefragt noch gekämmt, fondern bloß durd Schla— 
gen vorbereitet wird, weshalb eigentlich diefe Dedenzeuge nicht unter den 
Kammgarnzeugen aufgeführt werden follten. Das Gewebe der Deden iſt 
entweder dem der Leinwand gleich oder mit vier Schäften mit zwei rechten 
Seiten geföpert (S. 958); und eine Art Mufter (freifiged oder Farrirtes 


1336 Kammmwollene Zeuge. 


Anfehen) entfteht darin nur durch ftreifenmweife Abwechslung verſchiedener 
Barben entweder in der Kette allein, oder fowohl in der Kette ald im 
Einfchlage. 

Tiroler Teppiche (Tifh- und Fußteppiche). — Der Einfhuß 
Kuhhaar= oder Ziegenhaars Garn oder wollenes Streihgarn (gemöhnlid 
nur bon Gerberwolle), die Kette (gewöhnlich 140 bis 160 Fäden auf I 
bannod. Elle Breite) grobes Leinengarn oder Leinenzwirn. Farbenab— 
wechslungen fommen bier zwar ebenfalls vor, nämlich im Schuſſe; aber 
das Gewebe ift aud unabhängig hiervon, mit einfachen, durch Bußarbeit 
(mit 10, 12 bis 20 Schäften) bervorgebradhten, Muftern verfehen, worin 
die Figur vom Einfhlage gebildet wird. 

Britifhe Teppiche (british carpets). Die Kette befteht aus 
dünnem zweifädigen Kammwollzwirn, und enthält nicht nur in mehr oder 
weniger breiten Streifen verfdiedene Barben, fondern bietet auch nod) 
eine andere Farbenabwechſelung dar, melde ſich am beften durch Beſchrei— 
bung eines befonderen Falls erklären läßt. Im der Kette des ald Bei— 
fpiel genommenen Teppichs ift jeder dritte Faden ſchwarz, und die zwiſchen 
je zwei ſchwarzen Fäden liegenden anderen beiden Fäden find bon grüner, 
gelber, rother Farbe ꝛc. Mlle diefe farbigen Fäden (mie fie, Kürze 
halber, im Gegenfage der Schwarzen, bier genannt werden mögen) bilden 
zufammen und ohne Rückſicht auf die ſchwarzen Fäden betradytet eine 
ftreifige Kette, von mwelder 3. B. 2 Zoll Breite hellgrün, 6 Zoll dunfel= 
grün, 2 Zoll hellgrün, 3 Zoll gelb, 2 Zoll orange, 20 Zoll roth find, 
u. f. w. Andererſeits kann die Gefammtheit der ſchwarzen Fäden, für fi 
allein betrachtet, ald eine eigene Kette angefehen werden, welche durchaus 
ſchwarz if. Der Einfhuß ift ziveierlei, nämlich ein dünner und ein.dider, 
beide von ſchwarzer Farbez Erfterer beftebt aus einem einfachen oder einem 
zweifädig gezwirnten Zeinengarnfaden, Zebterer aus wenigftens 8 (oft bis 
zu 20 oder 24) nidyt gezwirnten fondern parallel neben einander liegenden 
Zeinen= oder Baumwollgarnfäden. Durd das ganze Gewebe wechjeln 
ftetig ein dünner und ein dider Schuß mit einander ab. Der dide Schuß 
bildet ftarfe Rippen von 1Y/, bis 2 Linien Breite, zwifhen melden man 
den Lauf des dünnen Scuffes nur bei näherer Anficht bemerft. Jedoch 
wird der eine wie der andere durch die Kettenfüden verdedt, und nament— 
lih an den Stellen, wo die farbige Kette auf ihm liegt, gänzlich un— 
fihtbar gemacht (weil diefe Kette zwei Mal fo viel Fäden enthält, als 
die ſchwarze). Die Mufter, welche in diefen Teppichen vorfommen, find 
Blumen, Arabeöfen u. dal., welche (bei den obigen Vorausfegungen) auf 
der einen Dberfläche farbig in ſchwarzem Grunde, auf der andern fchwarz 
in farbigem Grunde erfcheinen. Das Weben geſchieht mittelft der Jac— 
quard-Maſchine, welche zu jedem diden Einfhufe alle farbigen Ket— 
tenfäden innerhalb des Mufters und alle ſchwarzen Kettenfäden 
außerhalb der Grenzen des Mufters (d.h. im Grunde) aufhebt. Ieder 
dünne Schuß bindet gerade entgegengefegt, d. h. bei demfelben werden 
gehoben: im Mufter ſämmtliche ſchwarze, im Grunde fämmtlide 
farbige Kettenfäden. Das Gewebe ift demnad als ein glattes (lein= 
wandartiges) anzufehen, wenn man je zwei neben einander liegende farbige 
Kettenfäden für einen einzigen Baden, und jeden diden Schuß ebenfalls 
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für einen einzigen Baden gelten läßt. Da bie ſchwachen Kettenfäden allein 
auf der Oberfläche liegen und alle Abnupung zu tragen haben, fo treten 
fidh diefe Teppiche beim Gebrauche fhnell durd. — Eine einfahere und 
feichtere, aber im Gewebe fehr ähnliche Art von Teppichen ift diejenige, 
welde in England unter dem Namen venetian carpets oder slair carpets 
(Treppenteppide, Treppenläufer) verfertigt wird, und deren 
Gebraud aus dem Namen bervorgebt. Die Kette ift von zweifädig ges 
zwirntem Kammmollgarn, der Schuß befteht aus 3 oder 4 nicht zuſam— 
mengedrebten Fäden bon zweifädigem grobem Leinenzwirn oder einfachen 
Leinengarne. Die fadenreiche Kette bededt auch bier den Schuß auf bei- 
den Seiten gänzlid, und diefer (der mur von der erwähnten Einen Art 
ift) wird bloß durd die Rippen, welche er bildet (8 bis 10 auf 1 Zoll) 
bemerkbar. Die Mufter beftehen aus mandherlei Streifen, welde in dem 
ganz leinwandartigen Gewebe durd Barbenabwehslungen der Kette nad 
Belieben berborgebraht werden. Man madt bon diefem Teppidzeuge 
auch Reiſeſäcke, Taſchen u. dgl. Die vorftehend befchriebenen brittifchen 
Teppiche find urfprünglih eine vervollfommnete Nahbildung diefer bene— 
tianifhen, und werden daher in England aud) imitation venetian carpels 
genannt. 

Gobelins, Gobelins- Tapeten oder Niederländer Ta— 
peten. — Das Gewebe derfelben ift leinwandartig; die mit großer Kunft 
ausgeführten bildlihen Darftellungen (Landfchaften, Porträts, hiſtoriſche 
Scenen 2), melde alle Breiheit der Zeichnung, allen Barbenreihthum 
und faft allen Effeft von Gemälden darbieten, entftehen durd die Farben— 
abwechfelungen im Eintrage, welcher theild aus gezwirntem feinem Kamms 
wollgarn theild aus Seide gebildet und fo dicht angeſchlagen if, daß er 
die aus Leinen= oder Kammwoll-Zwirn beftehende Kette gänzlich verdeckt. 
Das Weben diefer Tapeten gefhieht auf einem fehr einfachen aber breiten 
Stuhle, an welhem mehrere (3. B. vier) Perfonen zugleih arbeiten. 
Keine künſtliche Maſchinerie, niht ein Mal eine Lade, ift an diefem 
Stuhle vorhanden; dad Einziehen der Schußfäden gefhieht mittelft Fleiner 
Spulen aus freier Hand, das Anfchlagen mitteljt eines Kammes, der 
ebenfalls in der Hand gehalten wird: furz das Weben mwird hier zu einer 
Art mühſamer, funftvoller und zeitraubender Stiderei. Eine vollftändig 
ausgemalte papierene Patrone, wilde zur Richtſchnur bei Auswahl und 
Anordnung der Barben dient, befindet fi) ‚unter der Kette, etwa 1 Zoll 
weit von derfelben entfernt, und iſt glfo den Webern beftändig vor Aus 
gen. Die rechte Seite der Tapete ift beim Weben unten. Ieder Weber 
bat für den bon ihm zu bearbeitenden Theil der Kette eigene Schäfte 
und Tritte, um fie in Ober= und Unterfah zu theilen; aber der Ein— 
ſchuß erjtredt fih gewöhnlid auf Ein Mal nur über eine Heine Anzahl 
von Kettenfäden, welche mit dem Finger aus dem Oberfahe aufgenommen 
werden, um die Schußfpule darunter durdfteden zu können. Es wird 
nämlich jeder auf der Patrone mit einer eigenen Barbe oder Farben— 
fhattirung gemalte, ifolirt ftehende (d. bh. nur mit anderen Parben 
umgebene) Theil abgefondert gewebt, indem man den dazu dienlichen 
Schußfaden fo oft als nöthig bin und ber einzieht, und indeffen alle 
benachbarten Theile außer Acht läßt. Daraus gebt aber häufig die 
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Nothivendigfeit hervor, an den Grenzlinien der Barben die Verbindung 
benachbarter Theile nachträglich durd Zufammennähen berzuftellen. Wenn, 
twie bisher angenommen, die Kette horizontal ausgefpannt, alſo der Stubl 
im Ganzen einem gewöhnlichen MWebftuhle ähulid ift, jo nennt man ihn 
Baffeliffe-Stubl (basse-lisse, basse-lice, melier de basse- 
lisse). Man gebraucht aber zur Berfertigung der bier in Rede ftehenden 
Tapeten aud (und zwar borzugsweife) ſolche Stühle, bei melden bie 
Kette in einer Vertifal-Ebene aufgefpannt ift, und die Schäfte durch eine 
andere einfache Vorrichtung erfegt find (Hauteliſſe-Stuhl, haute- 
lisse, haute-lice, metier de haute-Jlisse) “,. Das Muftergemälde 
(die Patrone) befindet fid hier etwa 1%, Buß entfernt hinter der Kette, 
und die Meberei ift die nämlihe wie im vorigen Valle, namentlich eben- 
falls die unrehte Seite dem Weber zugemwendet. Zuerſt wird das Mus 
ftergemälde feinen Umriffen nady auf trandparentes Papier durdhgezeichnet, 
und diefed Blatt auf die gefpannte Kette gelegt; dann bemerft man auf 
allen Kettenfäden mit ſchwarzer Kreide die Punkte, welde den Linien der 
Zeihnung entipreden, fo daß auf der Kette die Figur durd die Geſammt— 
heit diefer Punkte ausgedrüdt ericheint, melde eine Richtſchnur beim We— 
ben abgeben. Die angemeffene Ausfüllung mit Warben erfordert aber 
eine Kunftfertigfeit ähnlich der des Malers, 

b) Doppelte Teppiche. Dieß find die Kidderminſter-Tep— 
pidhe, von welchen bereits S. 1029, 1030 gehandelt worden ift. Die 
Kette derfelben ift der Negel nad) zweifädig gezwirntes Kammgarn, ber 
Schuß einfaches grobes Streihgarı. Geringe Sorten werden jedod) zus 
mweilen mit gezwirnter baummollener Kette angefertigt. Da der Schuß 
immer biel dider ift als die Kette, fo dedt er die Zegtere ſtark, und feine 
Farben treten daher mehr hervor, als jene der Kette. Obſchon die beis 
den Seiten des Gewebes in der Zeichnung einander gleidy find, und jede 
bon ihnen millfürlih als die rechte angefehen und gebraucht merden 
fannz fo pflegt man doch diejenige als die Hauptleite zu benugen, mo 
die dunklere Hauptfarbe den Grund, und die hellere das Muſter bildet. 
— Eine grobe Art doppelter Fußdedenzeuge, welde in der Bes 
fhaffenheit des Gewebes mit den Kidderminfter= Teppichen übereinftimmt, 
aber nur einfache farrirte Mufter (S. 1037) enthält und mittelft Schäf- 
ten und Tritten obne Hülfe des Iacquards berfertigt wird, macht man 
aus Kette bon Hanf oder Werg und Einſchlag von wollenem Streichgarn 
oder Kuhbaare Garn. — Neuerlich hat man in England einige Abäns 
derungen der Kidderminfter = Teppiche berfucht, worunter die jo genannten 
Union-carpets und die friple carpets erwähnt zu werden berdienen, 
Erjtere unterfheiden ſich dadurch, daß die zwei auf einander liegenden 
Gewebe feine hohlen (gleihfam ſackförmigen) Räume zwiſchen ſich laffen, 
fondern in der ganzen Blädyenausdehnung zufammenhängen, wodurd 
zwar ein größerer Aufwand an Einfhußgarn entjteht, aber die Feſtigkeit, 
Dauerhaftigfeit und warmhaltende Eigenfchaft des Stoffs vermehrt wird. 


— — — — 


*) Borgnis, VII. 226. — Sprengel, Handwerke und Künſte in Ta— 
bellen, XV. S. 59. — Jacobsſon, Schauplaß’ der Zeugmanufalturen, 
1. S. 464. — Bulletin d’Encouragement, XL. (1841) p. 371, 373. 
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Um diefen Zwed zu erreichen, mird jedes Mal nahdem man bon dem 
Figur und Grundfhufe (3. B. von rother und ſchwarzer Farbe, wie 
&. 1030 fg. angenommen) einen Baden oder einige Fäden eingefhoffen 
bat, fowohl von der (rothen) Bigurkette als von der (ſchwarzen) Grund 
fette die Hälfte ins Oberfach gehoben und ein Bindfhuß eingetragen, der 
aus Wolle oder Baummolle beftehen kann, und — ohne fidhtbar zu fein 
— beide Ketten zufammenwebt. — Die dreifahen oder [hottifhen 
Teppiche (friple carpels, three ply carpets, scotch carpets) bejtehen 
aus einem dreifachen (ftatt doppelten) Gewebe, modurd eine größere 
Mannicfaltigfeit der Barben erzielt wird, und die Warbenftreifen von 
Kette und Einfhlag, melde fonft der Breiheit der Kolorirung fehr im 
Wege ftehen, meniger ftörend werden (weil man z. DB. zum Muſter des 
oberften Gewebes bald Fäden der zweiten, bald folde der dritten Kette 
binaufnehmen fann). Zugleich entfteht aus diefer Abänderung die Bolge, 
daß die beiden Seiten der Teppiche, obſchon in der Zeichnung gleih, in 
den Barben nicht gerade das Entgegengefegte von einander find, ſondern 
zum Theile die Barden im Muſter gemeinſchaftlich haben, allerdings an 
berfhiedenen Stellen des Muſters. So kann etwa, wenn die 
drei Ketten braun, grün und weiß find, auf einer Seite das Muſter 
grün und weiß in braunem Grunde, auf der andern Seite dad Mufter 
braum und weiß in grünem Grunde erfcheinen; und es find alsdann die 
Muftertheile, welche oben weiß fich darftellen, unten braun, jene, welche 
oben Grün haben, unten weiß. Uebrigens ift der Einſchuß eben fo wie 
die Kette dreierlei, 3. B. im angenommenen Falle braun, grün und weiß, 
und jeder bindet, indem abwechſelnd 1 Baden braun, 1 Baden grün, 
1 Baden weiß u. ſ. w. eingefhoffen wird, die ihm zugehörige Kette Igin= 
wandartig. Von den drei glatten Geweben, welche auf ſolche Weife ent— 
ftehen, liegt immer dasjenige, deffen Farbe an der beftimmten Stelle we— 
der oben noch unten fidhtbar fein foll, in der Mitte, und alfo ganz ber— 
ftedt. In dem angenommenen Balle würde diefe mittlere Lage, für fid 
allein betrachtet (wenn man fie ſehen könnte), ein Mufter von Braun 
und Grün in weißem Grunde darftellen. Der vermehrte Aufwand an 
Kette und Schuß macht diefe Teppiche, vergliden mit den gewöhnlichen 
doppelten, theurerz; aber durch die dreifache Lage des Gewebes werden fie 
dider, gewinnen daher an Dauerhaftigfeit und warmhaltender Kraft. 

ec) Sammtartige Teppide (tapis veloutes). — Die fhönfte, 
aber durch ihre mühſame und langwierige Verfertigung Eoftfpieligfte Art 
der fammtähnlichen Fußteppiche find die türfifhen oder Sabonnerie— 
Teppiche (tapis facon de Turquie, tapis de la Savonnerie), 
welche man jeßt höchſt felten antrifft.e Sie werden auf dem Hauteliffes 
Stuhle (S. 1338) ohne Hülfe einer fünftlihen mehanifhen Einrihtung 
angefertigt, und find ziemlich der Perlenftiderei oder der Moſaik zu bers 
gleichen, indem die Sammtnoppen, nad Antveifung der Patrone, einzeln 
an die Kettenfäden angefnüpft werden, jo daß binfihtlid der Zeihnung 
und der Farbenabwechſelung unbedingte Breiheit vorhanden ift. Die 
Kette befteht aus geziwirntem Kammwollgarn, der Flor ebenfalls (nur muß man 
hierzu fehr weiches, loderes Gefpinnft nehmen, meldes den Grund am 
beiten det), der Einfhuß (melder auf der rechten Seite nit ſichtbar 
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ift) aus Hanf- oder Leinenzwirn. Die Bildung der Fadenſchleifen (Nop⸗ 
pen), weldye den Sammtflor erzeugen, geſchieht dadurd, daß der Weber 
ein ftäblerned 9 Zoll langes Stäbchen quer über die Kette legt, den 
Molfaden um daffelbe herumfchlingt, und ihm an die Kettenfäden an— 
fnüpft. Nachdem eine Reihe Noppen über die ganze Breite ded Teppiche 
bin gebildet ift, merden zwei Schußfäden eingetragen, melde die Kette 
leinwandartig verbinden; dann ſchreitet man zur Anfertigung ber nächſten 
Noppenreibe, u. f. wm. Das Stäbchen, mit deffen Hülfe die Noppen ge= 
macht werden, mird nachher ausgezogen und fchneidet dabei, weil e8 an 
einem Ende mit einer fcharfen krummen Mefferklinge verfehen ift, die 
Noppen auf, wodurd der Teppich das Anfehen des gefchnittenen Samms 
te8 (S. 1049) erbält. Das Haar wird fhließlidd mit einer Handfceere 
glattgefhoren, wodurd alle zu langen Fadenendchen weggeſchafft werden, 
und das gemäldeartige Bild erft feine volle Schönheit erlangt. 

Die allgemein gebräudlihe Art der fammtähnliden Teppiche 
(Sammt-Teppiche) wird auf dem Zugftuhle (Zampelftuhl, S. 1000) 
oder mittelft der Jacquardmaſchine (S. 1005) verfertigt, nnd ift zwar in 
ihren Muftern binfichtlih des Umfangs der Zeichnung und der Mannich— 
faltigkeit der Farben ziemlihen Beſchränkungen unterworfen, geftattet aber 
dagegen eine eigentlich fabrifmäßige, nicht fehr Eoftipielige Herftelung. 
Menn der Sammtflor diefer- Teppiche kurz und ungejchnitten ift, fo hei— 
Ben fie außgegogene Sammt-Teppiche (Brüffeler Teppide, 
moquette, moquelte bouclee, Brussel carpets) ; mit längerem, aufs 
gefhnittenem Flor, alſo einem wirklihen Sammthaar, führen fie den Na— 
men gefhnittene Sammt-Teppiche, Plüfhteppide (tapis de 
Tqurnay, in England: Wilton-Teppiche, Wilton carpels). Die 
Mufter entftehen in beiden Fällen gewöhnlich dadurch, daß der die ganze 
rechte Seite bededende Flor verfhiedene in Muftern angeordnete Barben 
darbietetz öfters aber zum Theil aud dadurch, daß geichnittene Stellen 
mit ungefchnittenen (auögezogenen) durdimengt find, oder eine Bigur bon 
Sammtflor auf einem glatten (feine Noppen enthaltenden) Grunde ficht. 
Dad Letztere fommt am feltenften vor. — Das MWefentliche über die 
Verfertigung der Sammt-Teppiche ift in dem enthalten, was (S. 1052— 
1053) in Betreff des gemufterten Sammtes borgefommen iſt. Es 
bedarf demnach nur folgender nachträglicher Bemerkungen, mobei aud 
Das als bekannt vorausgefeßt wird, was rüdfihtlih der Sammtweberei 
überhaupt (S. 1046 fa.) angeführt wurde. Der Teppidftubl”) 
enthält alle Haupttheile eined gewöhnlichen mit einem Harnifche zur Bir 
guriweberei verjebenen Stuhles. Die Grundfette (aus ftarfem Leinen- 
zwirn oder Haufgarn bejtehend, 440 bis 600 Fäden auf 1 bannov. Elle 
Breite) ift auf einem nahe über dem Fußboden befindlihen Baume auf 
gerollt, von melden fie nad einem Streihbaume hinauf gebt, um fid 
mitteljt dejfelben in die horizontale Richtung zu wenden, und ihren Weg 
nad dem Bruftbaume zu nehmen. Lebterer ift rund, um feine Adje 
drehbar, und mit vielen furzen Meflingdrahtfpigen befegt, damit er den 
Teppich faßt und fortzieht. Zum Aufrollen des Gewebes ift der tiefer 





) Bartſch, Vorrichtungskunſt der Werkſtühle, I. ©. 168. 
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liegende Teppidbaum vorhanden, der durch eine berumgefchlungene 
Schnur und ein an diefer ziehendes Gewicht ein fteted Beftreben zur Um— 
drehung erlangt, aljo den Teppid von felbft aufnimmt, wenn nur der 
Arbeiter den Bruftbaum (Stiftenbaum) umdreht und dadurd dem Tep— 
piche eine fortfchreitende Bewegung gibt. Das Geſchirr befteht aus 2 
Schäften, in welde die Grundfette zu gleihen Hälften (mie zum Weben 
eined leinwandartigen Stoffes) eingezogen iftz dazu gehören zwei Tritte, 
bon melden jeder Einen Schaft niederzieht und den andern Schaft erhebt, 
wie dieß bei allen Stühlen zu glatter Arbeit der Fall if. Die Florkette 
ift von zmweifädig gezwirntem Kammmollgarn gebildet, und in der Spu— 
Ienleiter am binterften Ende des Stuhls dergeftalt auf Spulen gewidelt, 
daß jede Spule nur zwei (zufammengehörige und wie ein einziger Baden 
zu betrachtende) Fäden enthält. Die Urfadhe, warum man den Flor von 
ſolchen Doppelfäden (jeder einfache Baden wieder aus zwei Garnfäden gezwirnt) 
bildet, ift Feine andere, ald damit dieNtoppen mehr Körper erhalten und den 
Grund beifer deden. Die Blorkette gebt, von der Spulenleiter herkom— 
mend und über der Grundfette fortlaufend, durd den (mie immer hinter 
den Scäften befindlihen) Harniſch, und ift in die Ligen deffelben wie 
gewöhnlich eingezogen. Der Harnifh aber ſteht auf die befannte Weiſe 
mit dem Zampelzuge oder mit der Jacquardmaſchine in Verbindung. In 
dem Blatte der Lade (welches aus ftarken, mweitftehenden, ftählernen Zäh— 
nen gebildet ift) vereinigt fi) die Wlorfette mit der Grundfette, und zwar 
dergeftalt, daß zwei Grundfettenfäden nebft 2, 3, 4, 5 oder 6 zwiſchen 
ihnen befindliden Blorfäden- Paaren in jedem Niete liegen. Iedes 
Paar Blorfäden ift von einer andern Barbe, und daher find zwiſchen je 
zwei leinenen Grundfäden 2 bis 6 verfhiedene Barben von Wollfäden, 
vorhanden, je nachdem das beabſichtigte Mufter weniger oder mehr Bars 
ben enthält. Dan nennt hiernad die Teppiche 2theilig, 3theilig, .... 
btheilig. Für einen viertheiligen Teppid, worin z. B. die Warben Blau, 
Weiß, Braun und Schwarz vorfimen, würde fih fonad folgende Ans 
ordnung ergeben, wobei die doppelten Linien doppelte Florfäden und die 
einfachen mit G bezeichneten Linien einfahe Grundfäden bedeuten: 





Nur muß man fid die acht Florfäden eines Nietes nicht alle flad neben 
einander liegend, fondern in ein Büſchel zufammengedrängt vorſtellen. 
Auf welche Weife die verfhhiedenen Farben abwechſelnd zur Blorbildung 
benugt werden, indem man fie durd ihre Harnifhligen nad Erforderniß 
heben läßt, ift auf S. 1053 genügend erklärt. Das Weben geht fols 
gender Maßen vor fid: 


1) Der Iacquard- Tritt getreten (ober eine Lake dei Zam— 
peld gezogen). — Hierbei heben fid nur die eben jegt nöthigen Fäden 
der Florkettez alles Andere bleibt in feiner natürlichen Lage, alfo der 
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Reſt der Florkette (drei Viertel aller Fäden bei einem viertheiligen Tep— 
piche) umd eben fo (mur ein menig tiefer liegend) die ganze 
Grundfette. Nun wird unter den vom Zacquard (oder vom Zam— 
peljuge) gebobenen Plorfäden eine Ruthe oder Nadel eingefchoben. 
(Diefe Spaltung der Kette heißt deshalb das Nadelfad.) 

2) Erjter Grundtritt getreten (der Iarquardtritt vorher los— 
gelaſſen). — Die erjte Hälfte der Grundfette gebt dadurd hinab, die 
zweite Hälfte hinauf; die ganze Blorfette ift in ihrer natürlichen Lage, 
und befindet fih zwiſchen den beiden Hälften der Grundfette. Man bat 
fonad zwei Fade auf Ein Mal; und es wird zuerft ein Schußfaden 
(von Zeinengwirn oder Hanfgarn) in die obere Oeffnung (wiſchen Florfette 
und Oberfad der Grundfette), dann fogleih ein anderer in die untere 
Deffnung (zwiſchen Blorfette und Unterfad der Grundfette) eingetragen; 
jeder Einſchuß aber für fih mit der Lade angefhlagen. Schon vor dem 
Anfchlagen des zweiten Einfchuffes läßt der Weber den Tritt wieder los. 

3) Iacquard =» Tritt getreten. — Der Vorgang ift völlig 
dem unter 1) befchriebenen glei; es wird eine neue Nadel eingefchoben 
(zweites Nadelfadh). 

4) Zweiter Grundtritt getreten (der Iacquard-Tritt vorher 
losgelaffen). — Nun ift Alles wieder wie unter 2), mit der alleinigen 
Ausnahme, daß die zwei Hälften oder Sache der Grundfette ihre Plätze 
bertaufcht haben (die erfte Hälfte hinauf, die zweite hinab gegangen ift). 
Es wird abermals ein Faden in das obere Fady und einer in das une 
tere Fach eingefhoffen, dann der Tritt losgelaffen, und mit der Lade der 
zweite Schuß angeſchlagen. 

In der angegebenen Weife wiederholen ſich die Vorgänge 1, 2, 3, 
4, wie fie bier befchrieben find, fo lange als das MWeben dauert. Plan 
fieht, daß zwifchen je zwei Nadeln (alfo zwei Reihen von Sammt-Nop— 
pen, twelde durd die Nadeln. entjtchen) zwei Schußfäden laufen, melde 
die Grundfette leinmwandartig verbinden, und bon denen der eine auf, der 
andere unter der Slorkette liegt. Auf dem NRaume einer bannoverfhen 
Elle befinden ſich gewöhnlich 200 bis 220 Noppenreihben. Um dem Ge: 
webe die rechte Dichtigkeit zu geben, muß nad jedem Schuffaden 4, 5 
oder 6 Mal mit der Lade angefchlagen werden, und auch auf jede Nadel 
ein Paar Mal, Bei Teppihen, die im Flor fehr fadenreih (z. B. 5- 
oder 6theilig) find, hebt fid im Nadelfahe der emporgebende Theil des 
Flors nit ohne Nahhülfe fo rein auf, daß man fogleih die Nadel ein— 
fhieben Fann. Daher ift neben dem Stuhle ein Gehülfe (Sch wert- 
fteder) angeftellt, welher, nachdem der Weber den Iacquardtritt getreten 
hat, ein gerades, etwa 3 Buß langes, 3 bis 4 Zoll breites, , Zoll 
dickes, an den Kanten etwas zugefhärftes Stück Hol (das Schwert) 
unter die gehobenen Florfäden platt Tiegend einſchiebt, und durch Aufrich— 
ten deifelben auf feine Kante die Trennung der Kette vollftändig malt. 
Sit die Nadel eingelegt, fo wird das Schwert wieder entfernt. Wenn 
mit dem Jampelftuhle gearbeitet wird, fo verrichtet der Schwertfteder auch 
das Ziehen der Lagen. — Die Nadeln zu den gezogenen Teppichen find 
runde (oder obale) etwa 1 Linie dide Eifendrähte, von melden der We— 
ber ungefähr ein Dutzend nöthig hat, weil er 10 bis 12 Nadeln einge 
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Ihoffen haben muß, bevor man die erfte twieder ausziehen und bon Neuem 
gebrauden darf. Das Ausziehen geſchieht bon dem Schwertfteder mit= 
telft einer Zange, und erfordert ziemliche Kraft, da die Florfäden febr 
geipannt über den Nadeln liegen. Bei der Verfertigung gefchnittener 
Teppiche gebraucht man Nadeln von Meffing, melde eine tiefe Längen— 
furde haben, um das zum Auffchneiden angewendete Meffer in gerader 
Richtung zu leiten. 

Um die Mannichfaltigkeit der Farben in den Teppichen zu erhöhen, 
hat man neuerlih in England das Verfahren angewendet, die Florkette 
in Fleineren oder größeren Abtheilungen ihrer Länge bverſchiedentlich 
zu färben (vergl. S. 1052, 1). Wird diefe Methode gehörig bemußt, 
fo ift fie geeignet, eine gemwiffe Menge des theuren Kammmollgarns zu 
erfparen; denn man wird dann z. B. mit einer drei= oder viertheiligen 
Florkette leiht eben fo viel Farben-Effefte in ein Mufter bringen Fönnen, 
als fonft mit einer fehstheiligen. Es ift überhaupt bei der gewöhnlichen 
Vabrifationsmethodegein übler Umftand, daß ein Antheil der Florketten— 
fäden, mwelder von der Hälfte (bei zmweitheiligen) bis zu fünf Schetel 
(bei fehstheiligen) beträgt, unfihtbar im Grundgemwebe liegt, wo er nur 
etwa den Nuten hat, die warmbaltende Eigenſchaft des Teppichs zu vers 
mehren. Gegenwärtig werden daher die reichften (vielfarbigften) Mufter auf 
öfonomifhe Weife mittelft Drudes dargeftellt, indem man eine einfarbige 
(weiße) Blorfette anwendet und entweder diefe bor dem Verweben mit bes 
liebigen Farben bedrudt, oder erft nah dem Weben — alfo auf dem 
fertigen Teppich — das farbige Mufter aufdrudt. Im erjtern Valle er— 
fheint nad) dem Ausziehen der Florfäden (an welden die ftellenweife 
verfchiedene Färbung fi) zu erkennen gibt) das leinene oder hanfene 
Grundgemwebe mit feiner natürlihen grauen Farbe; im andern Balle zeigt 
fidh auf dem entblößten Grundgewebe (da in diefes die Farben ebenfalls 
eingedrungen find) das ganze bunte Mufter, und felbft auf der Nüdfeite 
des Teppich& bemerkt man ftarke Spuren von den durdhgedrungenen Barben. 

Es verdient fchließlich angeführt zu werden, daß in England eine Methode 
und eine Stubleinrichtung erfunden worden ift *), um bie Noppen ber Sammt: 
teppiche aus Einſchußfäden (fatt Kettenfäden) zu erzeugen. Der Zlorfhuß 
wird nämlich gleich dem Grundſchuſſe ſchlicht liegend, d. h. ausgefiredt, einge: 
fhoffen; dann aber greifen Pleine emporgehende Hafen unter diefen Faden, 
und ziehen ihm zwifchen den Kettenfäden beraus in die Höhe, um ihm bie 
Scleifengeftalt zu geben. Diefe Hafen aber folgen in ihrer Wirfung ber 
Reihe nah auf einander, weil einer gleichzeitigen Hebung Aller der Faden 
nicht nachgeben könnte. 








*) Polytechn. Gentralbl. Jahrg. 1849, ©. 1229. 
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Sechsſstes Kapitel. 


Babrifation der feidenen Zeuge”). 


I. Gewinnung und Eigenfchaften der Seide. 


Di Seide (soie, silk) ift der glänzende, feine, aber berhältniß- 
mäßig fehr fefte Faden, melden die Seidenraupe (der Seidenmwurm, 
ver à soie, silk worm, die Raupe eines zu den Waditfaltern gehörigen 
Schmetterlinge, des Seidenfpinners oder Maulbeer-Spinners, 
Bombyx mori) erzeugt, indem fie fi zur Berpuppung einfpinnt. Der 
Schmetterling ift don fohmußigweißer Barbe. Aus den bläulihgrauen, 
faft wie Mohnfamen ausfehenden Eiern deffelben (melde man zuweilen 
fälfhlih Samen, gewöhnlich aber Grains, grains, graines, seed, 
rains, nennt) Friechen, wenn fie durd die natürliche Luftwärme oder 
mit Hülfe fünftliher Erwärmung ausgebrütet werden, braune Räupden, 
deren eigentliche, nod dur Fein Surrogat hinlänglih erfegte Nahrung 
die Blätter des — in bielen Spielarten vorkommenden — weißen 
Maulbeerbaums (Morus alba) find. Die Raupen verlangen zu 
ihrem Gedeihen eine Temperatur bon menigftens 150 R., welche aber ohne 
Schaden auch bis 30° R. fleigen kann; wachſen ungefähr 30 Tage, 
bäuten fi während diefer Zeit bier Mal, nehmen dabei nad und nad 
eine weiße oder bräunlidgraue Farbe an, merden bid gegen 3 und felbft 
3Y/, Zoll lang, und vermehren ihr Gewicht auf das Vier bis Sechs— 
taufendfache desjenigen, welches fie beim Hervorfommen aus den Eiern 
haben (3 bis 5 ausgewachſene Raupen wiegen zufammen 1 Loth). Der 
Körper der Naupe enthält zwei lange Spinngefäße, melde einen großen 
Theil deffelben einnehmen, und mit einem Safte von der Konfiftenz des 
Honigs angefüllt find. Nah Bollendung ihres Wahsthums treibt die 
Naupe durdy zwei unter ihrem Munde befindliche feine Oeffnungen diefen 
Saft in Geftalt zweier zarter Fäden aus, und verbindet diefe beim Nuss 
tritte zu einem einzigen Faden, mwelder an der Luft fehnell erbärtet. 
Don diefem Baden bildet fie um ſich her zuerft ein loderes, grobes, 
durhfichtiges Gefpinnft, dann innerhalb deffelben eine dichte eifürmige 
(zumeilen mehr malzenartige) Hülle (einen Kofon, eine Gallette, 
cocon, cocoon), deren innerfte Schichte "ine pergamentartige Beſchaffen— 
beit bat. Die Länge des Fadens, woraus das gefammte Gefpinnit 


— 





) Technolog. Encpklopädie, Bd. XIV. ©. 294. — Techniſches Wörterbuch, 
nad Ure's Dictionary of Arts etc. von Karmarſch und Heeren, 
Bd. II. Prag 1844, ©. 193. 
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zufammengefegt ift, fol ungefähr 12000 Fuß betragen; allein die davon 
zur Verarbeitung zu gewinnende Länge macht meift nur 1000 bis 2000, 
feltener bis nahe an 3000 rheinländ. Fuß aus, Es ift nämlid weder 
das äußere lofe Fädengewirre noch der innerfte pergamentähnliche Theil 
zu guter Seide brauchbar. Der eigentlihe Kokon hat durchſchnittlich 1'/2 
Zol Länge, 1 Zoll Durdmeffer, und feine Wanddide ift felten größer 
als die Dicke eines Spielkartenblattes. Die Barbe des Gejpinnftes ift 
gelb oder meiß. Einige Raupen maden das erjte Gefpinnft weißgelb, 
den Kokon felbft aber golögelb; andere jenes goldgelb, diefen hingegen 
blaßgelb; noch andere endlich fpinnen durdhaus weiß. Durchſchnittlich 
gehen 250 frifche (nicht ausgetrocknete) Kokons auf 1 Pfund kölniſch, 
von großen nur 216, von fleinen dagegen 300 oder fogar nod mehr. 
In dem Kofon eingefchloffen, erleidet die Raupe ihre erjte Verwandlung, 
nämlich fie wird, indem fie die Haut abgeftreift hat, zur braunen, längs 
lich eiförmigen, etwa 1 Zoll langen, %, Zoll diden Puppe, aus mwelder 
fi) alsdann der Schmetterling entividelt, deffen Entitehung den zweiten 
BerwandlungssAft bildet. Zwei bis drei Wochen nad Vollendung des 
Kokons durhbohrt der ausgebildete Schmetterling zuerft die horuartige 
Puppenhülfe, dann aud den Kofon felbft (melden er zu diefem Bes 
hufe an einem Ende mit einem durch den Mund abgehenden Safte 
befeuchtet und erweicht), und ſchlüpft durch das gemadte Loch heraus. 
Kaum ausgefroden, begatten fid) die Schmetterlinge; die Weibchen legen 
am zweiten Tage ſchon Eier, und beide Geſchlechter ſterben alsdann 
ſehr bald. 

Man kann die zähflüſſige Seidenſubſtanz aus dem Körper der Raupen 
nehmen und ſie zu beliebig dicken Fäden ziehen, welche bald trocken werden 
und ſich durch ungemeine Feſtigkeit auszeichnen. Auf dieſe Art werden in 
Spanien Fiſchangelſchnüre verfertigt. Man tödtet die Raupen, wenn fie zum 
Einfpinnen reif find, durch 12» bis 15ſtündiges Einweichen in ſtarkem Eſſig, 
reißt ſie entzwei, nimmt die zwei Seidengefäße heraus, zieht den Inhalt der— 
ſelben zu beliebiger Länge, und ſetzt die Fäden, auf einem Brete ausgeſpannt, 
an die Sonne. 

Die Seidenzucht oder Seidenkultur (der Seidenbau) 
begreift hauptfählic die geregelte Erziehung der Raupen aus den Eiern, 
und die nöthigen Veranftaltungen zum Ginfpinnen, d. b. zur Bil- 
dung der Kofons. Den ferneren Verlauf, wie er eben angeführt wurde, 
läßt man nur bei denjenigen Kofons Statt finden, welche man zur Fort⸗ 
zucht beſtimmt, zu welchem Zwecke die größten und ſchönſten Kofons aus— 
gewählt werden. Im den übrigen werden, vor der Entwickelung des 
Schmetterlings, die Puppen durch Hitze getödtet, weil die Hülle unver- 
fehrt erhalten werden muß, um den Baden, woraus fie befteht, im Ganzen 
dabon zu gewinnen. Kofons, aus welchen der Schmetterling ausgefchlüpft 
ift (fälfhlih fo genannte durchgebiſfene Kofons) find nicht zur Ge⸗ 
winnung der Seide geeignet, indem durch das Loch der Faden an vielen 
Punkten abgeriſſen, alſo in zahlreiche Stücke zertheilt iſt. 


Da eine ausführliche Darſtellung der Seidenzucht am gegenwärtigen 
Orte nicht gegeben werden kann, fo mögen folgende kurze Bemerkungen 
deren Stelle vertreten. 
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Die Eier des Seidenfchmetterlings, deren ein Weibchen tmenigftens 
200 oder 300, oft 500 und darüber (nad dv. Türk jogar im Durch— 
fhnitte 510) legt, feben frisch Hellgelb aus, werden aber im Berlaufe 
bon 8 bis 10 Tagen braun und nehmen mad 2 bis 3 Wochen die 
fhon oben erwähnte bläulih graue Barbe an. Don 100 bis 120 Ko= 
ons (halb männlichen halb weiblichen, von welchen die Letzteren ſich ges 
wöhnlich durd ihre etwas bedeutendere Größe unterfheiden) befommt man 
1 Loth Eier (Grains), weldes etwa 20000 Stück enthält, wovon aber 
nur 13000 bis 15000 Naupen auffommen, indem ſtets ein Theil der 
Eier unbefruchtet ift oder Beſchädigungen erleidet. Die Zucht der Seiden— 
raupen wird in Zimmern betrieben, welche zu diefem Behufe mit einem 
angemeffen Fonftruirten Fachwerke (von mit Bindfaden-Netzen befpanne 
ten, mit Papier belegten, hölzernen Rahmen) verjehen find, und jo eine 
gerichtet fein müffen, daß fie nad Erforderniß gelüftet und (im Klima 
bon Deutſchland) durch Heigung ftet3 auf einer Temperatur bon 16 bis 
190 R. erhalten werden. 

Man nennt in Frankreich die Anftalten, worin die Raupen gezogen wer: 
den, coconiere, vererie oder magnanerie, die Geidenzüchter magnaniers. 
Bei einem Betriebe im Großen wird mehr, als gewöhnlid von Fleinen Sei: 
denzüchtern, auf zweckmäßige Ginrihtung der Magnanerie“) geactet, und im 
Befondern zur fteten Lüftung der Zimmer ein eigener Bentilator **) benupt. 

Zu der Seit, in welcher die Maulbeerbäume ſchon Blätter von der 
Größe eines Silbergrofhens getrieben haben (in unferen Gegenden ges 
wöhnlich um die Mitte des Maimonats) bringt man die Eier (melde 
bis dahin an einem Fühlen Orte aufbewahrt werden müffen), in niedrigen 
Pappk äſtchen liegend und 1 Loth derſelben auf etwa 10 Quaͤdratzoll 
Flächenraum ausgebreitet, zum Nusbrüten in ein auf 149 R. erwärmtes 
Fleines Zimmer, deffen Temperatur im Laufe von 12 Tagen allmälig 
bis auf 220 erböbt wird. Die, vom adten Tage an, nad und nad 
ausfriehenden Räupchen verfegt man auf die Fächer des Seidenbauzim— 
mers, two ihnen in dem Maße ihres fortjchreitenden Wachsthumes immer 
mebr und mehr Flächenraum eingeräumt werden muß, während man zus 
gleih für die höchſt nöthige Neinhaltung ſorgt. Man füttert fie mit 
genau beftimmten Mengen von Daulbeerblättern, die man ihnen anfangs 
Flein zerfchneidet, in regelmäßigen Mahlzeiten (bier des Tages, nad Er— 
forderniß theilmweife mit Zwifchenmahlzeiten). Die erfte Häutung erfolgt 
gemöhnlih am 5. Tage, die zweite am 10., die dritte am 16., die vierte 
am 22. Tage. Vom 30. oder 32. Tage an beginnt die Zeit, in welcher 
das Einfpinnen Statt findet. Man gibt dann durch aufgeftedte Sträuß— 
hen von Birfenreifern, NRapsftrob, Haidefraut u. dgl. den Raupen Ge: 
legenheit, ihr Gefpinnft anzubeften, und fie erhalten jegt fein Futter mehr. 
Die Kofonbildung ift bei gefunden Naupen in 3°/,, Tängftens 4 Tagen 
beendigt. Am fiebenten und adten Tage, bon dem Augenblide an, wo 
die erjten Fäden gefponnen wurden (alfo nad 45 bis 52 Tagen, vom 
Auslegen der Eier an gerechnet), ift es Zeit die Kofons zu fammeln, von 





) Polytechn. Journal, Bd. 59, ©. 241. 
**) Bulletin d’Encouragement, XXXVIT (1838) p. 178. — Polhtechn. 
Journal, Bd. 69, ©. 128. 
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der außen daran hängenden Blodfeide zu befreien, und ohne. langen 
Aufſchub zu tödten, wie unten angegeben werden wird. 

Die Lebensdauer der Raupen, von ihrem Auskriechen aus bem Ei bis 
zum Beginn des Einfpinnens wird durch die Zeitpunkte der vier Häutungen 
ganz ungezwungen in fünf Abfchnitıe oder Perioden eingetheilt, welde an 
Dauer wenig von einander verfchieden find. In ber erften Periode (vom Ber: 
fegen der frifh ausgefrodhenen Raupen bis dahin, two fie zum erften Male bie 
Haut abftreifen) beträgt die angemefjenfte Temperatur bes Zimmers 19% R.; 
in ber zweiten Periode 18°, in der dritten anfangs 17°/, bann 17, in der 
vierten 161/,°, in der fünften Periode (von ber vierten Häutung bis zum 
Ginfpinnen, und wäbrend des Ginfpinnens felbft) ebenfalls 164,,%. Der 
Flächenraum, deſſen die aus 1 Loth Grainsd erhaltenen Raupen (ungefähr 
14000 an ber Zahl) bedürfen, beträgt, faft Tag für Tag fleigend, in der erften 
Periode 4 bis 5 Quadratfuß, in der zweiten 7 bis 12, in der dritten 12 bis 
30, in der vierten 48 bis 60, in ber fünften 70 bis 120 Quabratfuß. Zur 
Nahrung werden im Ganzen 985 Pfund gereinigte Maulbeerblätter erforbert, 
wovon auf die fünf Perioden der Reibe nad 5, 15, 45, 137 und 783 Pfund 
zu rechnen find. Um dieſen Blättervorrath, der nad Maßgabe bed Bedarfs 
gepflüdt, wenigftens niemals über 4 bis 6 Tage aufbewahrt wird, zu liefern, 
werden etwa 1000 eilfjährige, oder 360 breizehnjäbrige, vder 120 fünfzehn: 
jährige, oder 20 adhtzehnjährige, in gutem Wachsthume befindlihe Bäume er: 
fordert. Nah einer andern Angabe betrüge der Blätterbedarf nur etwa 800 
Pfund; jedenfalls aber ift aus dem Borftehenden zur Genüge erfichtlich, welche 
bedeutenden Maulbeerbaumpflangungen eine etwas anfebnliche Seidenzudt vor: 
ausſetzt, objchon jede einzelne Raupe während ihrer garen Lebensdauer nur 
ungefähr 2 Loth Blätter verzehrt. Die frifhen Blätter enthalten 68 Prozent 
Wafler und 32 Prozent feiten Stoff. Das Eryägniß von 1 Loth Grains 
fann auf 50 Pfund Kofons durchichnittlich angefchlagen werden, weldhe 4 bis 
5 Pfund gebafpelte Seide liefern (durchfchnittlih von 88 Kokons 1 Loth). 
Ein gewiffer Theil der Raupen A immer ſchon vor dem Einfpinnen zu 
Grunde; anftedende Kranfheiten, welche unter ihnen ausbrechen, können öfters 
den größten Theil der Ernte zerftören. Der eben angegebene Grtrag if, wie 
gefagt, eine Mittelzabl, wobei von 100 Giern etwa 62 Kofons gewonnen 
werden (aus 1 2otb Eier 12500). In Bleinen oder befonders gut eingerichteten 
Ceidenzlichtereien, wo man die Raupen beffer beauffichtigen und pflegen Bann, 
erbält man wohl bis 85 Kofons von 100 Eiern, dagegen in großen Anflalten 
aus dem umgekehrten Grunde oft nur 50. 

In wärmeren Klimaten durdläuft die Seidenraupe ihre Lebensperioden 
fchneller, fo daß 3. B. in Oftindien vier Eeiden-Ernten in einem Jahre Statt 
finden, da zugleih die Maulbeerblätter während eines größern Xheild des 
Zahres in der nöthigen Befchaffenbeit zu erlangen find. In der Lombardei 
wird zum Theil eine Varietät der Seidenraupe gezogen, welde fih nur brei 
Mal bäuter, und daber ihr Leben um 4 bis 5 Tage früher vollendet. 

Die Seide ift, wie fhon erwähnt, von teißer, blaßgelber oder hoch— 
gelber (gold= oder dottergelber) Farbe, zuweilen aud ſtark ins Röthliche 
ziehbend, Der einfahe Kokonfaden, bon welchem 120000 bis 170000 
theinländ. Fuß 1 Loth kölniſch wiegen, hat zwiſchen 0.0005 und 0.001 
(’/2000 und Y/,900) rheinl. Zoll in der Dide, ift (megen feiner Zufammenz 
feßung aus zwei runden Fäden S. 1344, nidt zulindrifh ſondern be— 
merfbar abgeplattet, und läßt fih um 15 bis 20 Prozent feiner natür= 
lihen Länge durd Anfpannung ausdehnen, bevor er abreift. Das zum 
Abreißen eines Nobfeidenfadens erforderlihe Gemwidt, auf 1 Quadrat— 
Millimeter Querfehnittsflädye berechnet, findet man zu 43.62 Kilogramm 
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(nad; Robinet's Verſuchen) angegeben: dieß ift fehr nahe ein Drittel von 
der Feſtigkeit der beiten Eifendrähte (feinen Klavierfaiten), oder völlig die 
Hälfte von jener der zäheſten Meffingdrähte. Ein Seidenfaden verlangt 
zum Zerreißen eine beinahe drei Mal fo große Kraft als ein gleih dider 
Flachſsfaden, ufld eine zwei Mal fo große als ein Hanffaden. — De 
rohe Seidenfaden enthält die eigenthümliche Seidenfubftanz (melde darin 
nur etwa 54 Prozent des Gewichtes ausmadht) mit mehreren fremden, 
nur oberflählih anhängenden Stoffen verunreinigt, namentlid 19 bis 20 
Prozent leimartiger, im Waffer auflöslicer, im Weingeift aber unaufs 
lösliher Subſtanz; 24 bis 25 Prozent Eimeißftoff, der ebenfalls vom 
Waſſer aufgelöst wird; bis 11/, Proz. Wahs und Yo bis Mo Proz. 
Fett und Harz. Im der gelben Seide ift überdieß etwa 7/0 Prozent 
harzartigen gelben Barbftoffes enthalten, welcher ſich in Weingeift auflöfet, 
ebenfo in heißem Seifenmwaffer, von Chlor ſchnell und vollftändig, aber 
bon fchmefeliger Säure nur unbollkommen gebleiht wird. Alle die ges 
nannten Subftanzen bilden zufammen einen Weberzug oder eine Scale 
um den Baden, welder dadurd) fteif, raub und hart ift, aber diefe Eigen 
[haften verliert und weich, fanft, glänzend, blendend weiß wird, wenn 
man durch ein Auflöfungsmittel (Seifenmwaffer, welches beffer wirft als 
felbft eine Auflöfung von Aetzkali) jenen Ueberzug entfernt. Die fo ges 
reinigte Seide hat ein ſpezif. Gewicht — 1.300, und bejteht in 100 
Theilen aus 50.69 Koblenftof, 3.94 Wafferftof, 34.04 Sauerftoff, 
11.33 Stiditoff. 


1. Zubereitung der Seide. 


1) Zödtung der Kokons (dteindre, étouſſer). — Um das 
Auskriechen der Schmetterlinge zu verhindern, müffen — wenn nicht etwa 
die Kofons fogleih abgehafpelt werden Fünnen, was im Großen niemals 
der Ball ift — zuerft die Puppen getödtet werden. Man bedient fi 
hierzu der Hiße, und zwar entweder der trodenen Erhikung in einem 
Backofen (Baden der Kofons) oder der Einwirkung des Wafferdampfes. 
Eine Hitze von 50 bis 600 R. ift zu diefem Zwede ſchon hinreichend, und 
man könnte daher auch ein Waſſerbad') anmenden, indem man blederne, 
mit den Kofons angefüllte Gefäße in einen Keffel mit fodyendem Waſſer 
taudte; allein diefes Verfahren ift in großem Mafftabe nicht fo wohl 
anwendbar, als die beiden anderen Methoden. 

Das Baden (wobei man die Kofons, in Körbchen gefüllt oder 
auf Bretern 4 bis 5 Zoll body ausgebreitet, 2 bis 3 Stunden lang im 
Dfen läßt) feßt die Seide leicht der Gefahr aus, berfengt und dadurd 
oft ſtark befhädigt zu merden, ift daher weniger üblih. Der Ofen muf 
nicht über 60° und nicht unter 45° warm fein, wenn man die Kofons 
(am beften vor dem Abzupfen der rundum daran hängenden Blodjeide) 
einfhiebt; man läßt daher nad) dem Herausnehmen des Brotes alle Zuge 
löder jo lange offen ftehen, bi8 die Temperatur zu dem angegebenen 





*) Bulletin d’Encouragement, XXIII. (1824) p. 363. 
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Maße gefunken it. Muß man ettva den Dfen eigens heißen, fo muß 
die nämlihe Vorſicht in Anfehung des Hitzgrades beobachtet werden, und 
man fegt ihn zulegt mit einem naffen Befen aus, damit ganz ficher jede 
Spur von glühender Kohle entfernt wird. Sobald die Hitze in die 
Kokons eindringt, fangen die Puppen an ſich zu bewegen und verurfadhen 
ein Geräufh, an deffen gänzlihem Aufhören man die vollendete Tödtung 
erkennt. Zur vollftommenften Sicherheit kann man ein Paar Kofons 
öffnen und die darin befindlihen Puppen mit einer Nadel ftehen, wobei 
fie feine Spur von Bewegung zeigen dürfen. — Bür größere Anftalten 
eignet fi, al8 ein zweckmäßiges Erfagmittel des Badofens, zur Puppen 
tödtung eine gemauerte Kammer, worin man durd Luftheigung oder 
durd einen gewöhnlichen eifernen Ofen mit langem berumgeleitetem Zug— 
rohre*) die Temperatur auf 450 R. fleigert, und die Kofons 3 Stunden 
lang unter folder Hige verweilen läßt. Noch verſchiedene andere Apparate 
find zur Tödtung mittelft trodener Hite angegeben worden **). 

Durch das Baden verlieren die frifhen Kofons, indem fie bedeutend aus— 
trodnen, wenigftens ein Fünftel ihres Gewichtes, und nachher beim mehr: 
monatlihen Aufbewahren an einem trodenen Orte noch mehr (juweilen 50 
bis 60 Prozent), fo daß von gebadenen Kofons der größten Sorte mindeftens 
300, von Eleineren oder länger ausgetrodneten bis zu 700 auf 1 köln. Pfund 
geben. An den völlig trodenen Kofons macht die Seidenhülle faum über ein 
Dritiel des Gewichtes aus, das Uebrige fommt auf die Puppen und bie bei 
benfrlben liegende abgeftreifte legte Haut der Raupen, — In 1000 Gewicht— 
theilen frifcher, d. h. nicht getöbteter, Kofons betragen bie lebenden Puppen 
842 Theile, die Raupenbälge 4, Theile, wonad für die Hülle (das Gefpinnft) 
nur 153%,, Theile oder weniger als ein Sechstel erübrigt. Dur das Aus: 
trodnen verliert das Gefpinnft viel weniger als ber Inhalt des Kofons, daher 
ber bedeutende Unterfchied gegen vorjtehbende Angaben über trodene Kokons. 

Die Tödtung mittelft Wafferdampf ift am häufigften im Gebraud). 
Man verfährt dabei auf folgende Weife. Unter einem in einem Herde 
eingemauerten, mit Waffer gefüllten, Keffel wird Feuer gemadt, um das 
MWaffer zum Sieden zu bringen. Auf der Oeffnung des Keffels liegt ein 
eiferner Roft, und um den Dampf zufammenzubalten, ift der Keffel mit 
einer aus Ziegeln gemauerten, auf dem Herde aufftehenden Fleinen Kam— 
mer überbaut, zu deren Innerem man dur eine born angebradte Thür 
gelangt. Die Kofons, von melden man vorher die Blodfeide abgezupft 
hat, ftellt man in loder geflodhtenen Körbchen von MWeidenruthen in die 
Kammer auf den NRoft, wo fie dem Dampfe ausgefeßt bleiben, bis das 
durch die Puppen verurfachte Geräuſch gänzlid aufgehört hat. Gewöhnlich 
reihen 9 bis 10 Minuten dazu bin. Man nimmt dann die Körbchen 
heraus; hüllt fie 5 bis 6 Stunden lang in wollene Tücher ein, um die 
Hitze noch zufammenzubalten, damit nicht etwa einzelne Puppen ſich wies 
der erholen; breitet alsdann die Kofons auf Tiſchen oder Bretern aus 
einander, und läßt fie unter öfterm Umrühren troden werden. — Mehr 
im Kleinen kann man fi eines weiten bledernen Trichters bedienen, in 
welchen man die Kofons einfüllt, worauf die obere Deffuung durd einen 
Dedel verfhloffen wird. Der Dampfkeffel ift in diefem Falle bededt, 


*) Brevets, XLVIII. 84. 
**) Brevets, LVI. 224; LX. 3595 LXVII, 447. 
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und enthält in feiner Haube ein Furzes gerade aufftchendes, mit einem 
Hahne zu fchließendes Rohr, auf welches der Hals des Trichters aufges 
[hoben wird. — Dagegen gebraudt man, um die Tödtung mit einer 
großen Anzahl Kofons auf Ein Mal vorzunehmen, einen ähnlichen ber= 
ſchloſſenen Dampfkeffel, aus weldem der Dampf durd ein mehrere Fuß 
langes, feitwärts gebogene Nohr in einen hölzernen dampfdichten Kajften 
von 3. B. 5 Fuß Länge, 4 Buß Breite und 3 Fuß Höhe eingeführt 
wird. Nachdem in diefem Kaften die Temperatur auf 50° R. gefteigert 
ift, feßt man mehrere Körbe mit Kofons hinein, und läßt fie darin 10 
bis 12 Minuten verweilen. — Man Fann fid) aud) eines hölzernen Ge— 
ftelld bedienen, in welches fünf runde Körbe von 30 Zoll Durchmeſſer 
und 5 Zoll Tiefe über einander (mit etwa 2 Zol hohen Zwifchenräumen) 
eingefeßt werden, wonach man einen Fupfernen, oben geſchloſſenen, unten 
offenen Zulinder, von 3 Fuß Durchmeſſer bei 4 bis 5 Fuß Höhe, darüber 
berabläßt. Das Dampfrohr tritt unterhalb des unterften Korbes ein, 
welcher 7 bis 8 Zoll von dem Boden des Geftells entfernt ift*). 

Bei der Tödtung durch Dampf gefchieht es wohl, daß einige Puppen 
plagen und das Innere ihrer Kokons verunreinigen, ja felbft bis nach außen 
durchdringende Fleden verurfachen, welche der Seide nadtbeilig find. Auch 
wird diefem Berfahren der Vorwurf gemacht, daß es vermöge der in ben 
Kofons eintretenden Erweichung bie Gejpinnitfäden zuſammenklebt und bier: 
durch deren nachheriges Abbafpeln etwas erſchwert. Um das Schimmeln der 
mittelft Dampf getödteten Kofons zu verbüten, muß man bdiefelben vor ber 
Aufbewahrung noch gut an der Luft austrodnen laffen, wozu fie in dünner 
Lage auf Bretern oder Tifhen ausgebreitet und wwenigftens Ein Mal täglid 
umgerührt werden. — 

Die Verſuche, Schwefelwafferftoffgas **), fchmwefeligfaures Gas oder Kohlen— 
waſſerſtofſgas (Leuchtgas) zur Erftidung der Puppen in ben Kofons anzu: 
wenden, fcheinen Feine befriedigenden, wenigftens Feine praftifh vortbeilbaften 
Nefultate gegeben zu haben. 

2) Sortiren der Kofons. — Um von den Kofons eine fo viel 
möglich gleichartige und werthvolle Seide zu gewinnen, ift es weſentlich, 
diefelben forgfältig zu fortiren und nur die, weldhe von gleich guter Be— 
Ihaffenheit find, zufammen zu verarbeiten. Weiße und gelbe werden von 
einander getrennt, Bledige (Sterblings-Kofons, chiques, worin 
die Puppen geftorben find und durd ihre Fäulniß braune Bleden bers 
vorgebracht haben), ferner die löcherigen und die nicht ganz vollendeten, 
die während der Aufbewahrung fhimmelig gewordenen oder von Infeften 
angefreffenen, müffen abgefondert werden, da fie ſämmtlich nicht zum Abe 
bafpeln, fondern nur zu Blorettfeide taugen. Die übrigen theilt man 
am füglichften in folgende vier Sorten: a) Die fünften, feidenreichften, 
fefteften, welche den feinften und glänzendften Faden enthalten, und zur 
Nerfertigung der Kettenfeide (Organſin, f. unten) geeignet find. 
b) Die von mittlerer Güte, mit glatter Oberfläche und mittelmäßiger 
Stärfe, woraus Einfhlagfeide (Trama) verfertigt wird. c) Die 
ſchwächſten (dünnſten) Stüde mit grobem Baden, wovon man die fü 





*) Brevets, XXVII. 46. 
"*) Brevets, XXXVI. 405. 
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genannte Pelfeide gewinnt. d) Die Doppelfofons (doupions), 
in welchen zwei Raupen ſich befinden, und die man an ihrer ungewöhn— 
lihen Größe und Dide (Seftigfeit), fo wie an dem unreinen Baden er— 
fennt. Dieſe liefern jederzeit fchlechte, zu feinen Stoffen nicht braudbare 
Seide, weil die Fäden der beiden Raupen, melde ein gemeinſchaftliches 
Gejpinnft gemadt haben, durcdeinandergemirrt liegen. Man madıt daraus 
in der Negel nur Stridfeide oder eine geringere Sorte Pelfeide; 
um zu guter Pelfeide oder gar zu Tramfeide verarbeitet zu werden, 
erfordern fie eine befonders gefchidte Behandlung beim Abbafpeln. 

Im Allgemeinen find die Kennzeichen guter Kofons folgende: a) Regel: 
mäßige Geftalt. b) Gebörige Feitigkeit, jo daß fie fih mit dem Finger nicht 
zu leicht eindrüden laffen (befonders an den beiden Enden, wo der Widerftand 
ftets am größten fein muß), und einen etwa gemachten Gindrud nicht bebalten. 
c) Großes Gewicht, was theils durch die geringe Stüdzjabl im Pfunde fi) 
offenbart, theils auch fhon durch das Wägen in der Hand erfannt wird, umd 
beim Fallenlaffen einer Handvoll Kofons ein Plapperndes Geräuſch, faft mie 
bon Nüffen, verurfadt. d) Ein fein- und gedrängt: Pörniges, nicht ungleiche 
förmiges Anſehen der Oberfläche. e) Die Ablöfung vieler und langer Fäden 
bein Herausziehen einer Handvoll Kofons aus dem Haufen, fo daß gleichſam 
ein langer Strang fih nacziebt. ſ) Nicht zu geringe und ziemlich gleiche 
Größe aller einzelnen Stücke in einer ganzen Partie, g) Feiner und gleiche 
förmig ausſehender (reiner) Faden. 

Die Aufbewahrung der Kofons bis zum Abbafpeln gefchieht in luftigen 
Bimmern auf Flechtwerk oder LZattengerüften, wo man fie nur etwa 3 Boll 
body auffchüttet, vor dem direkten Sonnenfcheine bewabrt, täglih zwei Mal 
umrührt oder umfchaufelt, und diejenigen, welche fchimmeln, in Fäulniß über: 
gehen oder von Inſekten angefrejfen werden, ſogleich entfernt. 

3) Das Hafpeln der Seide (lirer, devider, tirage, devidage, 
reeling), fälihlih Spinnen der Seide genannt. — Der Kofon iſt 
wie ein bohles Knäuel zu betradten, auf welchem die Naupe ihren Faden 
bon außen nad innen in fehr zablreihen Windungen berumgewidelt bat. 
Die Gewinnung diefes Fadens in dem zur Verarbeitung geeigneten Zus 
ftande ijt alfo dem, was die Naupe getban hat, entgegengefeßt, und bes 
ſteht im Abwideln diefer Art von Knäuel. Hierbei ift vorläufig Folgendes 
zu bemerken: 1) Die Padenwindungen auf dem Kofon find dur ihren 
natürlichen Zeimüberzug (S. 1343) aneinandergeflebt, und löfen ſich nur 
dann mit Leichtigkeit, wenn die Kofons in warmem Waſſer eingeweiht 
werden. 2) Die innerfte Schichte des Kofons bildet ein dichtes, perga— 
mentartiges Häutchen, in welchem durd die Zeimfubftanz die Fadenwin— 
dungen fo feit verbunden find, daß fein zufammenhängender Faden daraus 
gewonnen werden kann; diefer Theil, der fehr beträchtlich ift, bleibt aljo 
unabgebafpelt. 3) Der einfade Kofonfaden ift zu zart, um verarbeitet 
jur werden; man bereinigt deßhalb 3 bis 8 oder noch mehr, felbft bis zu 
15 oder 20, Bäden (von eben fo vielen Kofons), je nachdem die Seide 
feiner oder gröber ausfallen fol, und diefe Fäden, welche nicht durd eine 
bleibende Drehung verbunden fondern bloß dicht meben einander gelegt 
werden, kleben ſich mittelft des natürlihen, vom Waffer erweichten Leimes 
feft zufammen. 4) So mie die Fäden bon den im Waſſer liegenden 
Kokons ſich abgelöfet haben und vereinigt find, werden fie auf einen 
hölzernen Hafpel aufgewunden, wodurd die Seide in Geftalt von Strähnen 
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gewonnen wird, und woher die ganze Arbeit den Namen des Hafpelns 
oder Abhafpelns führt. Der, ebenfalls gebräucdlice, Ausdrud Spin 
nen ift unpaffend, da der Begriff diefes Wortes ein anderer ift, ald der 
des bloßen Zufammenlegens dünner Fäden zu einem dideren (S. 861, 
862). 5) Im frifhen Zuftande oder fogleih nad dem Tödten laſſen die 
Kokons fih am leichteften abhafpeln; wenn fie lange aufbewahrt und 
dadurd) ſtark ausgetrodnet find, geht die Arbeit nicht fo gut von Statten. 
6) 10 bis 14 Pfund frifche, grüne Kofons (cocons verts) oder 7 bis 
8 Pfd. gebadene geben 1 Pfund gehafpelte Seide, was auf 1 Kofon 
2, bi8 3 Gran (in einzelnen Fällen fogar 4 Gran) oder etwa ein 
Drittel vom Gewichte der ganzen (von der äußern Blodfeide ſchon bes 
freiten) Kofonhülle, d. i. nahe ein Achtel vom Gewichte des ganzen Ko= 
kons (einfchließlid der Puppe) beträgt, wenn die Kofons und die Seide 
in gleihem Zuftande der Trodenheit betrachtet werden. 

Im Einzelnen ift über das Hafpeln der Seide Nachſtehendes anzu— 
führen. Der dazu dienlihe Apparat befteht aus dem Waſſerbecken nebit 
Zubehör und aus dem Seidenhafpel (tour, devidoir, asple, reel), 
welcher Zeßtere hinter oder über dem Becken angebradt ift, horizontal 
liegt, und durch Treten (bon der Hafplerin felbft) oder mittelft einer 
Handfurbel (von einer Gehülfin, tourneuse) umgedreht wird. Oft wers 
den mehrere Hafpel vermittelft eines Mechanismus von einer einzigen 
Perfon bewegt; und in ganz großen Anlagen treibt mandmal ein Waſſer— 
rad oder eine Dampfmaschine weit über 100 Haſpel. Ueberhaupt iſt die 
Konftruftion in manden Einzelheiten verſchiedentlich abweichend'). Die 
ganze Vorrichtung ift in den füdlihen Ländern gewöhnlid im Freien 
(unter einem offenen, bloß mit einem Dade bededten Schoppen) ange 
bradt, was den Vortheil gewährt, daß die gehafpelte Seide [hnell trodnet, 
und daß fowohl die Hige als der üble Geruch der Kofons (in welchen 
die Puppen oft fchon faulen) weniger läftig wird, Man nennt die Ans 
ftalt, worin das Hafpeln gefchieht, eine Filanda oder Seidenfpinne 
rei (filature). Das Wafferbeden (bassine) ift von Kupfer= oder Zink— 
bleh gemadt, 3 bis 4 Zoll tief, entiveder Freisrund (15 bis 18 Zoll im 
Durchmeſſer) oder länglih (1? bis 2 Buß lang, 1 bis 1% Fuß breit), 
und wird durd dad Feuer eines Ofens, in welchem es eingemauert ift, 
oder durh Wafferdampf geheigt. Die Kokons, von melden man bie 
Seide abhafpelt, liegen darin in dem erwärmten Waſſer, wodurd der 
den Fäden bon Natur anhängende Leim ermweiht und fo meit aufgelöft 
wird, daß bon jedem Kofon der Baden fi) mit Leichtigkeit (oft ohne ein 








*) Berliner Verhandlungen, VII. 815 X. 150. — Kunft: und Gewerbebl. 
Jahrg. 1832, ©. 183. — Polytehn. Journal, Bd. 19, S. 27; Bd. 
114, ©, 28. — Polytehn. Gentralbl. V. (1845) ©. 436. — Bulletin 
d’Encouragement, XXIV. (1825) p. 217; XLII. (1844) p. 436. — 
Brevets, IV. 19; VIII. 222; XIII. 244; XVI. 166, 172; vı.237, 
XXI. 49; XXI. 1805 XXIV. 1645 XXV. 2515 XXVI 150, 255; 
XXVII. 44; XXVIII. 244, 251, 255; XXIX, 145, 348, 370; XXXI. 268; 
XXXII. 12: XXXIII. 455 XXXVII. 50,805 XLII. 215 XLIII. 200; 
XLV. 108; XLVIII. 334; LI, 88, 198; LI. 277; LXIX. 326. — 
Borgnis, VII. 141, 144. 
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einziges Mal abzureißen) herabziehen läßt. Man vereinigt die Fäden 
bon fo vielen Kofons als nöthig ift (S. 1351), und leitet fie durd 
gläferne Ringe (Badenleiter, Sadenführer, barbins) auf den 
Hafpel, der fie durch feine Umdrehung aufmwidelt. Der Hafpel ift vierz, 
ſechs- oder adtarmig, bat 5 bis 8 Buß im Umfange, und feine Stäbe 
find von fehneidiger Geftalt, damit die Seide wenig aufliegt und nidt 
anfleben oder zufammenfleben kann, meldes fonft gefchehen würde, meil 
der Baden im Augenblide, wo er auf den Hafpel gelangt, noch klebrig ift, 
Alle gemeinfhaftlih durd einen der Glasringe gezogenen Kofonfäden 
(brins) bilden nachher, indem fie mittelft des erweichten und wieder aus— 
tro@nenden Leimes ihrer Oberfläden zufammenbalten, einen einzigen Fa— 
den (bout). Der Hafpel ijt entweder auf 2 oder auf 4 Strähne (flotles) 
eingerichtet, melde zugleih bon Einer Arbeiterin gebafpelt werden; nur 
bei grober Seide, welde weniger Mühe und Aufficht erfordert, geht es 
an, 6 und fogar 8 Strähne auf Einem Hafpel zu machen Die Breite 
des Hafpeld, d. h. die Länge feiner Stäbe, richtet fih nad der Anzahl 
Strähne, melde er neben einander aufjunehmen beftimmt ift: fie beträgt 
für 2 Strähne 10 bis 15 Zoll, für 4 Strähne 22 bis 26 Zoll. Je 
zwei und zwei der aufzubafpelnden Bäden laufen nit parallel neben 
einander ber, fondern kreuzen fih in folgender Weiſe. Die vereinigten 
Kofonfäden geben vom Wafferbeden aus zunächſt durd einen Glasring, 
und diefer bervielfadhte Baden ift ſodann mehrmals (bis zu 20 oder 30 
Mal) um den benahbarten herumgeſchlungen, gleihfam (auf einer Länge 
bon 3 bi8 4 Zoll) mit demfelben zuſammengedreht. Bon diefer Kreu— 
zungsftelle aus fortlaufend trennen fich die beiden Fäden wieder, fo zwar 
daß der anfänglich links geweſene wieder links Fommt, und der redte 
wieder an die rechte Seite; fodann geht jeder von Neuem durd einen 
Glasring, und ale 2 laufen ferner parallel nah dem Hafpel. Bei 
Hafpeln zu vier Strähnen gilt das eben Geſagte aud) von dem zweiten 
Paare der Fäden. Die Glasringe zunähft am Hafpel fipen auf einer zu 
Letzterem parallel Tiegenden hölzernen Stange (Kaufſtock), melde durd 
einen Mechanismus in der Nichtnng ihrer Länge auf 4 bis 5 Zoll Ent» 
fernung fchnell bin und ber berſchoben wird, damit die Windungen der 
Seide auf dem Hafpel ſich in weiten gefreuzten Schraubengängen über 
einanderlegen: dieſe Einrihtung verhütet ein feites Zufammenkleben der 
Fäden in den Strähnen. Die oben erwähnte Kreuzung oder Ver— 
fhlingung der Fäden zwifhen dem Wafferbeden und dem Hafpel hat 
zur Folge, daß die Kokonfädchen eines jeden Fadens an einander gedrängt, 
gerieben und geglättet werden, wodurd fie ſich fefter verbinden, der Baden 
Rundung und Glätte erhält, und die Beuchtigkeit aus demjelben ausge— 
preßt wird. Betrachtet man den Borgang genau, fo ergibt ſich, daß 
bermöge der Kreuzung oder Umfchlingung die Fäden eine Drehung um 
ihre Achſe empfangen, wodurch die Gleichheit, Nundung und Dichtigkeit 
derfelben befördert wird. Allein, da diefe Drehung vor und binter (oder 
unter und über) dem Kreuze in entgegengefeßten Richtungen Statt findet, 
fo hebt die hinterhalb (gegen den Hafpel zu) entftehende Drehung die 
vorderhalb erzeugte wieder auf, und das Nefultat hiervon ift, daß der 
Baden ungedrebt auf den Hafpel gelangt. Diefer Vorgang erinnert an 
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die Wirfung der Eflips-Mafchine und Röhrenmaſchine in der Baummoll- 
fpinnerei (S. 1096, 1098). 

Ueber das Verfahren beim Seidenbafpeln ift nod Folgendes zu bemerken. 
Für je zwei Hafpel ift ein Mädchen (batteuse) angeftellt, welches die Kokons 
in faft fochendheißem Waffer behandelt, um die Seide aufjumweichen und den 
Anfang des Fadens an denfelben zu finden. Zu diefem Bebufe it ein ovaler 
Keffel von 2 Fuß Länge, 13 Zoll Breite und 5 Zall Tiefe auf einem gemauer: 
ten Ofen oder Herde angebradt. Gine Scheidewand, weldye quer mitten durch 
ben Keffel gebt, trennt den Raum bdeffelben in zwei gleiche Abtbeilungen, vor 
welchen, einander gegenüber, zwei Arbeiterinnen ihren Pla& haben. Aus einem 
ſolchen Keffel werden alfo vier Hafplerinnen (tireuses, fileuses) mit vor: 
bereiteten KRofons verſehen. Durch das Feuer des Ofens wird das Waffer im 
Keffel auf 70 bis 750 R. erhitzt. Die Mädchen geben eine Anzahl Kofons in 
den Keffel, rühren fie mit einem Eleinen Beſen von Birfenreifern ſtark um 
Schlagen, Stauden, battre, battage), und erreihen dadurd binnen 
wenigen Minuten, daß die Unfänge der Fäden fi ablöfen und an den Rei: 
fern hängen bleiben. Dabei gebt ein gewiffer Theil Flodjeide ab (bassinat), 
welche fogleih mit den Händen ausgezogen und bei Seite gelegt wird. Die 
Kofons, an melden die Kadenanfänge gefunden find, werden mit einem großen 
Seihelöffel herausgenommen und den SHafplerinnen zugereiht. Diefe behandeln 
fie beim Abhaſpeln nur in lauwarmem Waffer (20 bis 22° R.), was eine 
neuere Berbefferung ift, wodurd die Arbeit des Abhafpelns weit bequemer 
wird und alle Nachtheile für die Gefundbeit verliert. Die richtige Temperatur 
wird ohne birefte Heigung durch Bufammenmifchen von heifem und altem 
Waffer erreicht, und mit dem Thermometer vom Auffeber geprüft. Zum Schla— 
gen der Kokons ift eine mechaniſche VBorrihtung*) angegeben worden, welde 
aber die Handarbeit nirgend verdrängt zu baben fcheint, — Nach der ältern, 
noch jet an vielen Orten üblichen Methode, bevient man fih zum Abhaſpeln, 
eben jo wie zum Schlagen, des ftarf erbigten Waffers, wodurd die Finger: 
fpigen das ihnen fo nöthige feine Gefübl einbüßen, und die Hafplerinnen in 
fehr unbequemer und ungefunder Stellung neben dem beißen Ofen des Waſſer— 
bedens figen müffen. — Je weicher das Waffer ift, defto beffer eignet es fi 
zum Seidenhafpeln. Die Hafplerin muß dafür forgen, daß ber Seidenfaden, 
den fie durch Bereinigung mehrerer Kofonfäden bildet, ſtets eine möglichſt 
gleiche Die erhält, und muß deshalb öfters nach Erforderniß die Anzahl der 
Kofons um Ginen vermebren oder vermindern. Dieß ift nicht nur wegen ber 
ungleichen Feinheit verfchiedener Kofonfäden, fondern auch darum nothwendig, 
weil die Raupe beim Ginfpinnen anfangs gröber und ſpäterhin feiner fpinnt, 
daher ber Faden eines jeden Kofons nach innen zu an Die abnimmt. Wenn 
der eine von zwei mit einander gefreuzten Seidenfäden abreißt, fih dann an 
ben andern anfchließt und von demfelben mit fortgezogen wird, fo entjteben 
grobe Stellen in der Seide (mariages), welche forgfältig vermieden und, ein 
Mal entitanden, fogleih ausgebrohen werden müffen. Die Umfangsgefhwin: 
digfeit des Haſpels ift fehr beträchtlich. Bei Darftellung der feinften und 
fhönften Seidenforten darf fie höchſtens 900 Fuß in der Minute betragen 
(wozu ein Hafpel von 6 Fuß Umfang 150, einer von 8 Fuß 112 Umläufe 
pr. Minute macht) ; arbeitet man aber grobe Seide, fo kann die Geſchwindig— 
Peit bis zu 1500 Fuß in der Minute (250 Umläufe für einen 6füßigen Haſpel, 
188 für einen Sfüßigen) gefteigert werden. 

Auf einem Hafpel zu 2 Sträbnen liefert eine Hafplerin, welche zugleich 
ihre Kokons fchlagen muß, des Tages (in 12 wirfligen Arbeitsftunden) durch— 


ſchnittlich 


*) Breveis, Lil. 272. 
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14 bis 15 köln. oth Seide von 3 Kokons, 
18 „» 20 u =" " „ 4 / 
22 . 24 u w [2 „5 „ 
238 „29 u " „ „ 6 ” 

v 33 u 34 m „ „ „ T.:. u.ſ.f. 

Ein zu vier Strähnen eingerichteter Hafpel liefert täglih 1 bis 1ı/, Pfund 
Seide von 4 bis 5 Kofons, was eine Fadenlänge von 1,150,000 bis 1,500,000 
rheinl. Fuß ungefähr beträgt. Man erfieht daraus, daß ein fehr großer Theil 
ber Zeit durch Anhalten des Haſpels wegen vorfommender Fehler verloren gebt, 
ungeachtet fo viel möglid nur fehr gefhidte und aufmerffame Arbeiterinnen 
an die Hafpel gejegt werden. Bon grober Seide, die aus einer größern An— 
zahl Kukonfäden gebildet wird, produzirt ein Hafpel zu 6 oder 8 Strähn (S. 
1353) täglih 6 bis 8 Pfund oder noch mehr. 

Die nah dem Abhafpeln der Seide übrig bleibenden Kofonhäutchen wer: 
ben zur Bereitung der Florettfeide aufbewahrt; die herausgenummenen Puppen 
aber verbrannt ober ald Dünger angewendet. 

Im gehafpelten Zuftande führt die Seide den Namen rohe Seide, 
Nohfeide, Grezſeide, (grege, greze, soie grege, soie non- 
ouvree, raw silk). Es wird von ihr gefordert, daß fie einen runden, 
glatten, überall glei diden Baden von gehörigem Glanze und ohne 
Knötdyen (bouchons), Flocken ꝛc. darftelle. Zur Verarbeitung wird fie 
meiſt erft nody durch das Zwirnen vorbereitet. 

4) Das Zwirnen, Filiren oder Mouliniren der Seide (mouli- 
nage, throwing). — Bür die meiften Anwendungen werden zwei, drei 
oder mehrere Fäden der rohen Seide zufammengedrehtz zu einigen Zwecken 
gebraucht man die einfachen Nohfeidenfäden, denen man jedoch, damit fie 
mehr Nundung erlangen und die nachherige Behandlung beim Koden und 
Färben aushalten, ohne fi in die einzelnen Kofonfäden zu fpalten, eine 
mehr oder weniger ſtarke Drehung (file) gibt. Auch diejenige Seide, 
welche man zu 2 oder mehreren Fäden zwirnt, erhält oft voraus im eins 
zelnen Baden eine Drehung (flE), welche aber der beim Zwirnen Statt fin= 
denden (tors) entgegengefegt fein muß. 

Nah den Berfchiedenheiten in der Zufammenfegung und Drehung 
der Fäden find bauptfählih folgende Gattungen zu unterfcheiden: 

a) Organfinfeide, Organfin, Orfopfeide, Kettenfeide 
(organsin, organzine), welche zur Kette der meiften feidenen Stoffe dient, 
und aus der fhönften Sorte der Kofons gewonnen wird (&. 1350). 
Sie ift aus zwei, feltener 3, Fäden gezwirnt, von welchen ein jeder wies 
der aus 3 bis 8 einfachen Kofonfädden befteht, und vor dem Zuſam— 
menzwirnen einzeln fo ftarf gedreht wird, daß bis 150 oder 200 Dre= 
hungen auf einen Zoll Länge fommen. Man unterfcheidet demnad) 
URL (organsin à deux bouts) und dreifädige (organsın 

trois bouts) Organfinfeide. Die Drebungen des einfadyen Rohſeiden— 
fadens darin liegen nach Art rechter, die vom Zwirnen nad) Art linfer 
Schraubengänge. 

b) Tramſeide, Trama, Einſchlagſeide (trame, tram, Irame), 
bon geringeren Kokons (S. 1350), zum Einſchuſſe bei ſeidenen Zeugen, 
jur Verfertigung feidener Schnüre 2c. dienend, wird in einfädige 
zwei- und dreifädige unterfchieden, je nahdem fie aus einem einzt— 
gen mäßig gedrehten Nohfeidenfaden oder aus zwei oder aus Drei golden, 
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zufammengezwirnten, Fäden befteht. Die einzelnen, aus 3 bis 12 Kokon— 
fädchen gebildeten, Fäden der zweis und dreifädigen Trama erhalten feine 
vorläufige Drehung, und die Zwirnung, wodurch fie bereinigt werden, 
ift viel ſchwächer als jene der Organfın, findet aber in derfelben Richtung 
Statt (nämlid fo, daß die Windungen wie Gänge einer linken Schraube 
liegen). Der Gefammtfaden ift, den angegebenen Umftänden nad), weicher 
und flacher ald die Kettenfeite. — 

c) Eine Mittelgattung zwifhen Organfin und Trama (in Frankreich 
tors sans fil& genannt), melde öfters zur Kette feidener Stoffe anges 
wendet wird, entfteht dadurd, daß man 2 Rohfeidenfäden, ohne dieſelben 
vorläufig zu drehen, ſtark zufammenzwirnt: die ftärfere Zwirnung macht 
alfo hier den Unterſchied gegen zweifädige Tramfeide. 

d) Marabout=- Seide, zu befonderen Zwecken der Seidenweberei 
beftimmt, wird aus drei (felten zwei) Fäden blendend weißer Rohſeide 
nad Art der Trama gewirnt, indem Feine Drehung der einzelnen Bäden 
Statt findetz dann ohne borausgehendes Entſchälen oder Kochen (welches 
fonft regelmäßig vor dem Färben verrichtet wird) gefärbt, endlich aber- 
mals, und zwar fehr fharf, gezwirnt. Diefe dralle Zwirnung, berbuns 
den mit der Steifheit, weldhe von dem natürlichen, beim Bärben faft un 
verfehrt gebliebenen Birniffe herrührt, gibt der Marabout eine charafteri= 
ftifche peitfchenfchnurartige Härte. Die volle Zwirnung erft nad dem 
Färben zu geben, ift nöthig damit die Farbe gehörig den Baden durch— 
dringen kann. 

e) Zu gewiffen leichten Modeftoffen wird Seide aus einem groben 
und einem feinen Nohfeidenfaden gezwirnt, von melden der Erftere in 
Schraubenwindungen um den Leptern fi berumlegt, ähnlich mie bei 
hohlfträngigem Zwirn (S. 882 ). Der dide Faden wird vorläufig für 
fich allein gedreht, nach Belieben rechts oder links; der feine Fann eine 
Drehung erhalten oder nicht, im erften Valle ift feine Drehung jener des 
groben entgegengefegt. Die Zwirnung ift ſtets verkehrt gegen die Dre— 
hung des diden Fadens. Hieraus folgt, daß beim Zwirnen der dide 
Baden fih aufdreht und dadurd verlängert, wogegen der dünne draler 
und Fürzer wird. Da fomit die zwei durd) die Zwirnung zu bereinigen= 
den Fäden eine beträchtlich verfchiedene Länge haben, fo entfteht naturges 
mäß die ſchon erwähnte Beſchaffenheit. Solche Seide heit in Frankreich 
soie ondee. Der damit verfertigte Stoff (Gaze) erhält ein moirirtes 
Anfeben. 

fl Pelfeide, Pelo (poil, single), aus den Kofons der geringften 
Sorte erzeugt, ift ein einziger grober Nobfeidenfaden, welder 8, 10 oder 
mehr Kokonfädchen enthält und gedreht wird. Man bedient fid) derfelben 
hauptſächlich als Grundlage zu den fo genannten Gold= und Silber: 
gefpinnften, melde dadurd entftehen, daß der Seidenfaden mit echtem 
oder unehtem Gold» und Silberdrahte (Bd. I. S. 215) ummidelt 
wird. Der Draht ift ſtets geplättet, Bahn, ©. 551). Zu Goldge— 
fpinnften nimmt man gelbe, zu Silbergefpinnften weiße Peljeide. Die 
einfädige Trama (f. oben) gehört ftreng genommen ebenfalls hierher, nur 
daß fie aus befferem Materiale befteht. 

g) Nähſeide oder Cuſir (soie à coudre, sewing silk) wird 
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aus Rohfeide von 3 bis 24 Kokons, umd auf verſchiedene Weiſe darge— 
ftellt: aa) indem man zivei ſtarke Nobfeidenfäden einzeln rechts dreht — 
d. h. mit Windungen nad Art rechter Schraubengänge, — und dann 
links mit einander zufammenzwirnt; bb) indem man zwei (felten drei) 
ungedrehte Rohſeidenfäden rechts zuſammenzwirnt, dann aber zwei folde 
gegwirnte Fäden dur eine ziveite Zwirnung linfs (mit 12 bis 24 Dre— 
hungen auf 1 Zoll Länge) vereinigt; ce) auf die vorige Weife, jedoch 
mit dem Unterfdhiede, daß man vor der erften Zwirnung den einzelnen 
Nobfeidenfäden eine Drehung ertheilt. Die Zwirnung ift in allen drei 
Fällen deſto ftärfer, je feiner die Fäden find. Die Nähfeide enthält, wie 
fh aus Vorftehendem ergibt, überhaupt 2 oder 4, mandjmal aud 6, 
Rohfeidenfäden. — Eine nad Art der Nähfeide moulinirte, aber feinere 
und fhönere Gattung, welche zu feidenen Spigen, einigen Arten von 
Geweben ꝛc. angewendet wird, berfertigt man in Italien unter dem 
Namen Cufirino, gewöhnlid aus 9 Rohſeidenfäden, von welchen je 3 
vorläufig rechts zuſammengezwirnt werden, worauf man die fo erhaltenen 
drei Fäden durch linfe Zwirnung vereinigt. 

h) Stridfeide, der Nähfeide ähnlich, aber dider. Sie wird im 
Weſentlichen wie Nähfeide nad der Methode bb) dargeftellt, erhält aber — 
meil fie gröber if, und überdieß für ihre Beſtimmung weich fein muß — 
eine ſchwächere Zwirnung. Mean zwirnt zuerft 2 bis 6 (midht gedrehte) 
Nohjeidenfäden rechts zuſammen, und vereinigt dann durd die ziveite, 
entgegengefeßte (nach Art linker Schraubengewinde laufende), Zwirnung 
3, feltener 4, ſolche gezwirnte Fäden zu einem Ganzen, — Zumeilen bes 
gnügt man ſich damit, 3 dide einfache Rohſeidenfäden einzeln rechts zu 
drehen, und bieranf links zufammenzuzwirnen, entfpredend der unter g) 
angegebenen Methode aa) zur Darftellung der Nähfeide; allein diefes Vers 
fahren gibt eine weniger f[höne Waare. — Ueberhaupt find in der Strick— 
feide wenigftens 3, und höchſtens etwa 18 Nobfeidenfäden vereinigt. 

i) Kordonnirte Seide (zu geftridten, gehäfelten Arbeiten, u. 
dal.), eine drall und derb gezwirnte, daher fehr runde und glatte, ſchnur— 
ähnlich ausfehende Gattung, melde in der Dide der groben Nähſeide 
oder der gewöhnlichen Stridfeide vorfommt, Beide aber an ſchönem Muse 
ſehen übertrifft. Diefes verdanft fie der Auswahl ſchöner Nobfeide, ganz 
befonders aber der Zufammenfegung aus feineren und zahlreichern Roh— 
feidenfäden. Die Legteren werden zuerft einzeln gedreht, dann zu 4, 5, 
6 oder 8 links zuſammengezwirnt; und endlih vereinigt man 3 folde 
gezwirnte Fäden dur eine Zwirnung rechts. Diefe Seidengattung une 
terfcheidet fih aud dadurd, daß ihre fichtbare (letzte) Zwirnung rechte 
Schraubengänge bildet, von der Näh- und gewöhnliden Strid-Seide, 
welche Beide das Anfehen von linfen Schraubengängen darbieten. Vor— 
ftehendem zufolge enthält die Fordonnirte Seide 12 bid 24 bereinigte 
Nohfeidenfäden. 

k) Stidfeide, flahe Seide, Plattfeide (soie A broder, 
slack silk). Die feinfte ift ein einfacher Robfeidenfaden, ſchwach links 
gedreht (mit 3 bis 6 Drehungen auf 1 Zoll Länge); didere Sorten bil— 
det man aus 2 bis 10 oder noch mehr (nicht vorläufig gedrehten) Roh— 
feidenfäden, und gibt ihnen oft nur 1 Drehung auf 1 Zoll, felbit nod) 
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etivad weniger. Die geringe Zwirnung, welche diefe Gattung Seide eme 
pfängt, ift Urfadhe, daß in ihr nad dem Kodyen und Färben die Kokon— 
fädchen fihtbar von einander getrennt find, der ganze Baden fi flad 
ausbreitet und in der Stiderei den Grund gut bededt. — 

Um in irgend einer Seide bie Anzahl von Drehungen zu erforfchen, 
welche auf beftimmter Länge fowohl den einzelnen Robfeidenfäden als nachher 
beim Zwirnen dem Ganzen gegeben worben find, kann man ſich zum deshalb 
nöthigen Aufdrehen eines Probefadens fehr bequem der fo genannten Filato— 
Mafhine bedienen *). 

Das Mouliniren der Seide, weldes in der Seidenmühle (dem 
Bilatorium) verrichtet wird, zerfällt in folgende einzelne Operationen: 

a) Das Spulen oder Wideln (bobinage, winding), nämlich 
das Abwinden der Seidenfträhne auf hölzerne Spulen. In Italien wird 
diefe Arbeit nod häufig aus freier Hand verrichtet (mobei die Spule auf 
einem fenkrehten Drahte hängt und durch Streihen mit der Hand ums 
gedreht wird); fonft bedient man fi dazu des Spulrades (S. 891) 
oder berjchiedentlih eingerichteter Spulmafhinen (Widelmafdinen, 
machine à bobines, engine, winding engine) “). Gewöhnlich find die 
leichten hölzernen Hafpel (swifts), auf welhen man die Seidenfträhne 
legt, unten in einer Reihe angebradht, die Spulen (ftehend oder liegend) 
oben. Die meiften Spulmafdinen find doppelt, d. b. enthalten auf jeder 
ihrer zivei langen Seiten eine Reihe Hafpel und eine Reihe Spulen. In 
englifhen Bilatorien ift es gebräudhlih, die Seidenfträhne vor dem Ab— 
fpulen in lauwarmem Seifenwaffer einzumweihen und dann mit reinem 
MWaffer zu fpülen. 

b) Das Drehen der einzelnen Fäden (premiere ouvraison, pre- 
mier appret, filage, spinning), fofern diefes nothwendig if. Es ges 
fhieht auf der naher zu erwähnenden Zwirnmafcdine In England 
bringt man fodann die mit der gedrehten Seide angefüllten Spulen 10 
Minuten lang in einen Dampfkaften, aus diefem in einen Behälter mit 
warmem Waſſer, und bon bier auf die Doublirmafdine. 

c) Das Doubliren oder Dupliren (doublage, doubling), 
wobei zwei oder nad Erforderniß mehrere der einfahen Rohſeidenfäden 
jufammen auf eine neue Spule gewidelt werden. Man bedient fid) bier- 
zu wieder der reinen Handarbeit oder des Spulrades oder einer Spul— 
maſchine (Duplirmafdhine, machine à doubler, doubling frame) *'). 
In der Letztern werden die mit einfachen Bäden gefüllten Spulen einge 
legt; im Uebrigen Fann fie mit der obigen Spulmaſchine übereinftimmen. 
Eine Borrihtung ift angebracht, daß beim Abreißen eines der zuſammen— 
gehörigen Fäden augenblidli die betreffende Spule ftillfteht. Im dem 
alle, daß die einfachen Fäden Feine Drehung erhalten, fängt die Arbeit 
fogleid mit dem Dupliren an, indem man die Fäden bon 2 oder mehre- 
ren Strähnen bereinigt auffpult. 


*) Berliner Verhandlungen, XX. (1841) ©. 116. 
») Berliner Verhandlungen, XXI. (1842) ©. 61. — Polytehn. Journal, 
Bd. 85, ©. 333. — Brevets, XLVI. 37. 
») Berliner Verhandlungen, XXI. (1842) ©. 62, 156. — Polytechn. Jour: 
nal, Bd. 85, ©. 335. 
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d) Das Zmirnen der duplirten Fäden (derniere ouvraison, 
dernier appr&t, spinning, throwing), wozu man eine Zwirnmafdine 
Seidenzwirnmühle, Spinnmühle, Bilatorium, Seidene 
filatorium, moulin à soie, machine a organsiner, spinning mill) *) 
anwendet, die oft auf fehr verfchiedene Weife Fonftruirt if. Die mit den 
duplirten Fäden angefüllten Spulen find reihenweife, in zwei oder drei 
Linien (Etagen) über einander, eingelegt; die zum Zwirnen und Auf— 
wideln beftimmten (mit anderen Spulen, und über jeder Spule mit einem 
zur Leitung des Fadens dienenden Drahtflügel, coronelle, verfehenen) 
Spindeln ftehen unter denfelben. Der ganze Bau ift bei den älteren 
Maſchinen Freisförmig oder oval, — daher ovaliste aud eine Benen— 
nung für den Seidenzwirner, moulinier; — bei den neueren länglich 
bieredig, die Art, mie die Bewegung mitgetheilt wird, mannidfaltig. 
Mande Maſchinen diefer Art find fo eingerichtet, daß die Spulen mit 
den duplirten Fäden durch ihre eigene Umdrehung das Zwirnen bewirken, 
und die Seide ſodann fi) auf Hafpel midelt (vergl. S. 883 ). Auch 
folhe Zwirnmafdinen find im Gebraud, melde ohne vorausgegangenes 
Dupliren die Arbeit verridten (ähnlib wie S. 883 — 884 ); ja «8 
ift fogar öfters der Verfuh gemadt worden, das Abmwinden der Seide 
bon den Kofons und das Zwirnen derjelben durd eine und diefelbe Dias 
fhine verrichten zu laffen **). 

e) Das Hafpeln der gegwirnten Seide, um die für den Verkauf 
beftimmten Strähne (&cheveaux, skeins), in mehrere Gebinde (Dolles) 
abgetheilt, daraus zu bilden, welche nachher zu größerer Anzahl in Bunde 
(matteaux) vereinigt werden. — Der dazu dienliche Hafpel iſt den für 
mehrere Gänge eingerichteten Garnhafpeln (S. 886) weſentlich gleich *"*). 
Wenn die Seidenzwirnmühle felbft fogleidh die Seide auf Hafpel windet, 
fo fann zwar das Hafpeln als befondere Arbeit erjpart werden, aber jur 
Darftellung von Strähnen in genau vorausbeftimmter Fädenanzahl eignet 
fi) diefe Methode weniger gut, wenngleich eine Zäblvorrihtung an den 
Hafpeln vorhanden iftz denn bei einer großen Anzahl von Hafpeln kann 
Faum die hierdurch erforderte firenge Aufficht geführt werden. 

Ueber den Hafpelumfang und die Anzabl der Fäden im Strähne find 





*) Berliner Verhandlungen, XXI. (1842) ©. 64. — Polytehn. Journal, 
Bd. 78, S. 2705 Bd. 79, ©. 169; Bd. 85, S. 337. — Bulletin 
d’Encouragement, XXXIX. (1840) p. 418. — Breveis, XXÄH. 277; 
XXXVIII 268; XLV. 272. — Dictionnaire technologique, Tome 14, 
Paris 1828, p. 180. — Kunſt- und Gewerbe Blatt, Jahrg. 1832, S. 
188. — Encyclopedie möthodique, Manufactures et Arts, Tome II. — 
Borgnis, VII. 160. — Journal für Fabrik ic. VII. 206. — Spren: 
gel Handwerfe und Künfte, XIV. 376. — Jacobsſon, Schauplatz 
der Zeugmanufaßturen, III. 101. 

Breveis, XXXIX. 400; XL1. 23; LIV. 27. — Volytehn. Journal, 
Br. 20, ©. 348. 

Berliner Verhandlungen, XXI. (1842) S. 66. — Polytehn. Journal, 
Bd. 85, ©. 340. — Brevets, LI. 334. — Bulletin d’Encourage- 
ment, XXXVI. (1837) p. 251. — Berbindlungen des niederöflerreicht: 
fhen Gewerb:Bereins, Heft V. Wien 1841, ©. 67. 
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ftimmungen feftgefeßt. Erft in nenefter Zeit hat man überhaupt angefangen, 
nad einem folgen Ziele zu ſtreben; und noch kommt die meifte Seide in 
Strähnen von fehr verfchiedener Länge und Fädenanzahl im den Handel. 
Gnglifhe Filiranftalten bedienen fih zum Theil eines Hafpeld von 48 engl. 
Boll Umfang, worauf Sträbne von 2496 Fäden gemacht werben; ein franzö— 
fifcher Hafpel mißt 1 Meter und verfertigt Strähne von 12000 Fäden, in 4 
Gebinde zu 3000 Fäden abgetheilt. 

Die aus den Seidenfilatorien gezwirnt hervorgehende Seide wird, 
im Gegenfaße der rohen (S. 1355), filirte oder moulinirte Seide 
(soie moulinde, soie ouvree, thrown silk) genannt. 

5) Titrirung der Seide (litrage). — Die Feinheit der Rohſeide 
fowohl als der flirten Seide wird dadurch ausgedrüdt und verglichen, 
daß man das Gewicht einer beftimmten Badenlänge angibt. Diefer Aus— 
drud, deffen Grundlagen fogleih mitgetheilt werden follen, heißt in Frank— 
reih litre, weöhalb man die Beftimmung der Beinheit der Seide deren 
Titrirung zu nennen pflegt. Als feitgefegtes Maß des Fadens, deffen 
Gewicht man durd die Titrirung angibt, ift die Länge eines Strähns 
von 9600 Parifer Stab (Aunes) gewählt; als Gewichts-Einheit der 
Denier, melder der 24fte Theil einer Unze ift und 24 Gran enthält. 
In Frankreich (Lyon und St. Etienne) bedient man fih ald Seidenge— 
wicht des alten Parifer Pfundes, welches in 16 Unzen oder 9216 Gran 
getheilt wird, und — 0.874099 Wiener Pfd. = 1.046606 Füln. oder 
preuß. Pfd. iftz in Piemont des Turiner Pfundes von 12% Unzen oder 
6912 Gran = 0.65889 W. oder 0.78891 köln Pfd.; in der Lombardie 
der Mark Goldgewidt von 8 Unzen vder 4608 Gran = 0.419628 W. 
oder 0.502443 Füln. Pfd. Ein Denier ift demnad 

beim franzöf. Seidengewichte = 0.0872) 
„» piemont. „ — (0.0876) Loth Föln. 
„ mailänd. „ = 0.0837 

Man gibt, zur Bezeihnung des Feinheitsgrades, an, mie viel Denier 
die Fadenlänge von 9600 Aunes wiegt; findet aber diefes Gewicht nicht 
durch Wägung eines fo großen Strähns, fondern bafpelt nur ein Gebinde 
bon 400 Fäden auf einem Probehafpel (&prouvette) von 1 Aune 
Umfang, und mägt diefed. Die Fadenlänge einer folden Probe ift = 
400 Aunes (475 Meter, 610 Wiener oder 813,0 bannov. Ellen), 
alfo der 24fte Theil derjenigen Länge, deren Gewidt in Deniers aus— 
gedrüdt werden fol. So viel Gran alfo die Probe wiegt, fo viel 
Deniers beträgt das Gemwidt von 9600 Par. Stab. Der einfade 
Kofonfaden wiegt 2 bis 31/, Denierz die feinfte ungezwirnte Rohfeide 7 
bis 10 D.; feinfte Organfın 16 bis 21, gewöhnliche 23 bis 30, aröbfte 
50 bis 85; feinfte Trama 22 bis 26, mittlere 30 bis 40, grübfte 60 
bis 80 Denier. 

In Franfreich werden, nad dem metrifhen Syſteme, die 400 Aunes = 
480 Meter in runder Zahl gefegt, und man bafpelt 480 Fäden auf einem 
Hafpel von 1 Meter Umfang; alles Uebrige bleibt wie angegeben , e8 entfteht 
alfo dadurch keine bemerfenswerthe Abweihung. — Das Abwägen der Proben 
zu vereinfachen, bedient man fi mit Vortheil einer Zeigerwage, welde auf 
ihrem Gradbogen ohne Weiteres die Anzahl Deniers des auf die Schale ge 
legten Probeſträhnchens abzulefen geftattet (vergl. S. 1113). 

Wenn man einen Durdfchnittswerth des Deniers (= 0.0862 köln. Loth 
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zu Grunde legt, fo ergibt fi danach die Fadenlänge in 1 fölnifhen Pfunde 
wie folgt; moneben zur Bergleihung die Nummer nad dem englifhen Bauıns 
wollgarn:Hafpel beigefügt ift: 

Seide zu im köln. Pfd. Baummwoll:Nr, 


2 Deniers enthält 3,624,800 hannov. Ellen = 2673 
4 7 „ ‚ ‚+00 7 NT 1336 
7 Pr Pr 1,035,660 Pr „ = 764 
10 ff ‚ 724,960 7 „ = 535 
16 7 ” 453,100 ” „n = 334 
24 „ 7 302,066 2 „n = 222 
4° „ " 181,40 „ „= 134 
600, pi 120,86  „ nn = 8 
80 7 [7 90,620 Z " — 67 
6) Konditionirung (condition). — Die Seide iſt ein in hohem 


Grade hhgroſkopiſcher Körpen Sie zieht aus der Luft Feuchtigkeit in 
folder Menge an, daß das Gewicht einer und der nämlichen Partie — 
je nad Beihaffenheit der Atmofphäre und des Aufbewahrungsortes — 
um mehrere Prozente fih verändern kann. In feuchten Kelfern kann die 
Seide fogar bis gegen 30 Prozent Feuchtigkeit aufnehmen, ohne eigent= 
liche Näſſe zu zeigen. Der Beudtigfeits-Gehalt der Seide folgt mit 
Steigen und Ballen fehr raſch den Veränderungen, welche die umgebende 
Atmoſphäre in diefer Hinficht erleidet. Bei dem hohen Preife der Seide 
ift diefer Umftand von großer Wichtigkeit für den Handel, Man bat 
daher in Sranfreih und Italien ſchon lange das Verfahren eingeführt, 
die Seide zu fonditioniren (condilionner), d. h. fie in eigenen, 
unter öffentliher Autorität ftehenden Anftalten durch einen beftimmten 
Wärmegrad (16 bis 230 N.) auszutrodnen, und fo den Käufern zuzu— 
wägen. Um die Austrodnung zu bewirken, wozu gewöhnlid 24 Stun— 
den borgefhrieben find, werden die Seidenfträhne entweder in Schränke 
mit Gitterthüren gelegt, deren Bäder ebenfalls Gitter find, oder man 
hängt fie frei in dem erforderlich geheigten Zimmer auf. Beträgt der 
Gewichtverluft beim Konditioniren mehr als 2/, bis 3%/, Prozent, fo 
muß vorjdriftmäßig die Kondition wiederholt werden. Richtig Fonditionirte 
Seide enthält noh 9 bis 10 Prozent ihres Gewichtes Feuchtigkeit, welche 
fie nur bei längerer Einwirkung einer über den Siedpunft des Waffers 
fleigenden Temperatur bolljtändig fahren läßt. Da jedoch durch das bis— 
ber gewöhnliche Verfahren eine ftetS gleihe und in allen Theilen der 
Seidenportion übereinftimmende Trodnung zu erreihen unmöglich ift, fo 
bat man neuerlih in Lyon und auch anderwärts eine andere Methode 
der Konditionirung angeordnet. _ Es wird nämlid eine Probe der Seide 
in einem durch Dampf geheigten Apparate 21, bis 3 Stunden lang der 
Temperatur von 870 R. ausgefekt, bis fie nit mehr am Gewichte vers 
liert; dann in der beißen Luft felbft gewogen (weil fie herausgenommen 
ſchnell Feuchtigkeit anziehen würde), Nach dem Ergebniffe berechnet man 
das Gewicht der ganzen Partie, von welcher die Probe genommen wurde, 
für den Zuftand der abfoluten Trodenheit; und dieſes, nad Hinzuſchla— 
qung von 10 Prozent, gilt als das gejeßmäßige, für Käufer und Ver— 
fäufer verbindliche Handelsgewicdt. Diefe Vorſchrift ſetzt alſo den Feuch— 
tigfeitsgehalt der fonbitionirten Seide auf 9Y,, Prozent feſt. 
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7) Entfchälen oder Kochen der Seide (decreusage, cuire, cuis- 
son, scouring, boiling). — So lange der Seidenfaden mit dem ihm 
von Natur eigenen Weberzuge (S. 1348) verfehen bleibt, ift er hart, rauh, 
fteif und ohne hoben Glanz. Man verarbeitet (rohe ſowohl als filirte) 
Seide in diefem Zuftande, wo fie ungekochte, unentfchälte Seide 
(&eru, soie crue, soie écrue) genannt wird, zu einigen Stoffen, bei 
welchen gerade die eben erwähnte Beichaffenheit des Fadens weſentlich ift, 
namentlih zu Gaze und Blonden. Im der Regel aber erfordert die 
Seide eine vorbereitende Behandlung, dur welche der Leim und ein 
Theil des Eimweißftoffes, bei der gelben Seide üiberdieß der harzige Farb— 
ftoff, entfernt wird. Die Seide, welde alsdann erft ihren vollfommenen 
Glanz und die ſchätzbare Weichbeit befigt, auch zur Annahme der Barben 
weit beffer geeignet ift, heißt nun gekochte oder entfhälte Seide 
(svie decreusde, soie cuite, scoured silk, boiled silk), weil die 
gedachte Behandlung mit dem Namen des Kochens, Entfhälens 
bezeichnet wird ). Das Mittel, deffen man ſich bierzu bedient, if 
heiße Seifenauflöfung. Man Fann diefelbe fonleih kochend anwenden, 
für beffer aber wird folgendes Verfahren gehalten, durch welches die 
Arbeit in zwei Perioden zerfällt: Für 100 Pfund Seide werden 25 bis 
30 Pfund Fleingefchnittene weiße Seife in 1500 Pfd. Maren Flußwaſſers 
durch Kochen aufgelöft. Nachdem die Auflöfung erfolgt und die Flüſſig— 
feit durh Zufaß von kaltem Waſſer auf 72° NR. abaefühlt ift, bei wel— 
cher Temperatur fie fortwährend erhalten wird, bringt man die Seiden= 
fträbne binein, indem man fie auf Stangen hängt, die quer über den 
Keffel gelegt werden. Durd allmäliges Umfehren der Strähne auf den 
Stangen bewirft man, daß nad und nad alle Theile derfelben gleich— 
mäßig dem Seifenbade ausgefeßt werden. Ungefähr nah einer halben 
Stunde pflegt diefe erfte Behandlung, melde man das Entfhälen im 
engern Sinne oder Degummiren (degommage) nennt, beendigt zu 
fein. Man mwindet fodann die Strähne aus, gibt fie (u 20 bis 30 Pfd. 
beifammen) in leinene Side, und fhreitet nun zum eigentlihen Kochen 
(euite). Hierzu bereitet man eine ſchwächere Seifenauflöfung (12 bis 15 
Pfd. Seife auf 100 Pfd. Seide und 1500 Pfd. Waller), und fodt 
darin, unter öfterem Nühren, die Säde mit der Seide 1 bis 2 Stun 
den lang. Zulegt wird die Seide in warmem reinem Waſſer gefpült, 
- und ausgewunden. Die Stärfe der Seifenauflöfung und die Dauer des 
Kodens merden oft abgeändert, und aud andere VBerfchiedenbeiten des 
Verfahrens fommen vor. So z. B. pflegen Mande die Seide vor dem 
Kochen in zwei oder gar drei nad einander folgenden heißen (nidyt kochen— 
den) Seifenbädern zu behandeln. Die Befchaffenheit der Seide und der 
Zweck, zu welchem fie beftimmt ift, müffen berüdfichtigt werden. Oft wird 
die Seide durd Anwendung einer geringern Menge Seife und kürzeres 
Kochen abfihtlih undollfommen enthält (halbgefodhte Seide, soie 
mi-cuile); fo ift namentlid bei fat aller Seide, welche in dunflen Far— 
ben gefärbt wird, ein geringerer Grad des Kochens binreihend. Zu lange 
fortgefegtes Kochen ift jedenfalls ſehr nmachtbeilig, indem es die Seide 


—— —— 


*) Brevets, LXII. 130. 
» 
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glanzlos und rauh macht und ihre Veftigfeit vermindert, weil nebft dem 
Leime aud aller Eiweißſtoff aufgelöft wird, von dem bei richtiger Be— 
handlung ein Theil in der Seide zurüdbleiben fol. Vielleicht wird aber 
bei zu flarfem Koden auch die Seidenfafer felbft angegriffen. Durd 
das Kochen (einfchließlih des vorbereitenden Entihälens ohne Kochhitze) 
erleidet qute Seide einen Gewichtberluſt von höchſtens 27 Prozent, wenn 
man dad aus der Kondition (S. 1361) bervorgegangene Gewicht zu 
Grunde legt. In der gekochten Seide find die einzelnen Kokonfädchen 
wieder vollſtändig bon einander getrennt, und der Faden erfcheint daher 
[oderer, gleihfam aufgequollen. Die gelbe Seide ift nad) dem vollkom— 
menen Kochen weiß, und kann in beliebigen, felbft hellen Farben gefärbt 
werden. Derjenigen Seide aber, meldye weiß verarbeitet werden foll, 
gibt man die blendendfte Weiße durch Schmefeln (mittelft flüffiger 
fchmefeliger Säure oder mittelft des in einer Schwefelkammer aus bren— 
nendem Scmefel entwidelten Gafes); und oft ſchwefelt man aud die 
Seide, weldhe mit Indig oder Kocenille gefärbt werden fol. Iedenfalls 
muß auf das Schwefeln ein ſehr forgfältiges Ausfpülen in reinem Waffer 
folgen (Entfhmefeln), um alle Spuren der fchmwefeligen Säure zu 
entfernen. Der weißen Seide ertbeilt man einen bläulihen oder röth— 
lihen Schimmer, indem man fie durdh Waſſer mit etwas Indigauflöfung 
berjeßt, oder durch erbiktes ſchwaches Seifenwafler mit einer Heinen 
Beimiſchung von Drlean zieht. Das auf lektere Art erzeugte röthliche 
Weiß heißt Chinefifh Weiß (blanc de Chine), 

Seide, welche ungefocht, und zwar weiß oder in hellen Karben gefärbt, 
zur Berarbeitung fommt, muß von Natur völlig weiß fein. Man reinigt fie 
nur in reinem Waffer oder ſchwacher Seifenauflöüfung. Nötbigen Falls wird 
fie gefchwefelt oder gebläut. Doch find auch mehrere Vorfchläge befannt, bie 
gelbe Seide weiß zu machen, ohne fie zu entichälen. 

8) Färben. — Durch das Kocen ift die Seide zum Färben vorbereitet, 
welches faft ſtets vor dem Berweben Statt findet. Die Seidenfärberei 
ift einer der wichtigften und ſchwierigſten Zweige der Färbekunſt, kann jedoch 
bier, dem Plane des Werkes gemäß, nicht abgehandelt werden. Die Farben 
vermebren das Gewicht der Seide in febr ungleihem Maße, indem die Zunab» 
me von kaum I oder 11,, Prozent (bei blaf Nofa) bis zu 30, 50, ja zumeilen 100 
Prozent (bei dem ſchweren Schwarz, noir charge) beträgt. Man bat in 
der That Mittel, auf der Seide fo viel fchwarzen Farbftoff obne eigentlich be: 
trügliche Zuthaten zu befeftigen, daß 1 Pfund nad dem Färben 2 Pfund 
wiegt. — Die gefärbten, gefpülten und ausgewundenen GSeidenfträbne werden 
auf einer Stredmafhine, Seidenitredmafhine*) zum Zrodnen 
fbarf angejpannt, wodurch bie Kofonfädchen ſich wieder ſchlicht an einander 
legen, und die Seide mehr Glanz und Gleichheit des Fadens gewinnt. 


9) Florettfeide (Neuret, filoselle, floret-silk, floss silk, flurt, 
fürt, ferret). — Alle diefe Namen bezeihnen die Seide, melde aus 
den Seidenabfällen (Galletfeide, bourre de soie, silk- waste, 
waste silk) bereitet wird, und nicht gleich der gehafpelten Seide aus une 
unterbrochenen langen Fäden, fondern aus mehr oder weniger Furzen, 





) Polytehn. Gentralblatt, 1848, ©. 1452. — Polytechn. Journal, 
Bd. 103, ©. 350; Bd. 109, ©. 40. — Kromauer, Zeitfchrift, 1848, 
S. 177. 
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durd einen wirklichen Spinnprozeß in Badengeftalt vereinigten Bafern 
beſteht. Jene Abfälle find von dreierlei Art: a) das grobe und lodere 
Gewebe, mit welchem die Raupen beim Einfpinnen ihre Arbeit beginnen 
(S. 1344), indem fie daffelbe an den aufgeftellten Neifern befeftigen. 
Ein Theil diefes Stoffes (Blodfeide, flock silk) bleibt beim Same 
meln der Kokons an den Reifern hängen, ein anderer wird nadhträglid 
von den Kofons abgenommen, und ein dritter wird gefammelt, während 
die Kokons beim Abhafpeln in dem Wafferbeden verweilen, desgleichen 
fhon vorher, wenn man fie in heißem Waffer fhlägt, um die Anfänge 
der Fäden zu finden (©. 1354). Diefe lektere Portion ift die feinfte, 
befte, und oft von ziemlich bedeutender Länge, auch wenig bermwirrt. 
b) Die nad dem Abſpinnen der Kofons zurüdbleibenden pergamentähn— 
lihen inneren Häutchen derjelben (S. 1351). 0) Die durdgebiffenen 
oder fonft beihädigten Kofons, welchen man aud diejenigen zugefellt, des 
ren Gemebe fehlerhaft, verwirrt, und daber nicht zum Abhaſpeln geeignet 
if. Durchgebiſſene, aber fonft reine, Kofons geben die ſchönſte Florett— 
ſeide. — Bon 8 bis 10 Pfund Kokons, melde ungefähr 1 Pfund ges 
hafpelte Seide liefern, erhält man daneben 1 bis 2 (durhfchnittlich etwa 
1’/,) Pfund Abfälle, d. b. rohes Vlorettmaterial der verfchiedenen Sorten. 

Alle Arten der Seidenabfälle werden mejentlib auf gleiche Art vers 
arbeitet. Man weicht fie in lauwarm aufgegoffenem Waffer einen bis drei 
Tage lang ein, wäſcht fie forgfältig in Flußwaſſer aus, kocht fie mehrere 
Stunden lang mit Waffer, wäſcht fie neuerdings und reht vollftändig, 
und trodnet fie an der Luft. Die Fäden find durch diefe Behandlung 
bon einander gelöjt, indem die Leimfubftang vom Waffer weggenommen 
wird. Mean Plopft alsdann das Mtaterial auf Hürden oder Tifchen mit 
dünnen Holzſtäbchen, um es aufjulodern und den noch vorhandenen 
Schmug abzuſondern; Fragt (frempelt) es gleib Baummolle und fpinnt 
es. In manden Babrifen wird das Blorett = Mtaterial vor dem 
Kragen in Längen von 125 bis 3 Zoll zerfchnitten, wodurch das Kragen 
und Spinnen erleichtert, aber die Beftigfeit und Glätte des Gefpinnites 
bermindert wird. Anderwärts dagegen hechelt man die langen Arten des 
Seidenabfalls wie Flachs, theils aus der Hand, theild auf einer Hechel— 
oder Kämmmaſchine. Nach der Länge des Stoffs ift aud die Mtetbode 
des Spinnens verſchieden, wozu man ſich theils des Handrades, theils 
der in der Baumwollfpinnerei gebräuchlichen Maſchinerien, theils ähnlicher 
Borbereitungs= und Spinn-Maſchinen wie zur mehanifhen Flachs- und 
Kammmollfpinnerei, bedient) Die gefrakte Florettfeide dient zumeilen 
ald feidene Watte. Die Slorettfeidengefpinnfte (Seidengarn, ges 
Iponnene Seide, soie file, spun silk) kommen unter mandherlei 
Benennungen in den Handel, ald: Creſcentin, Schappe, Galet— 
tam, Gallet, fantaisie u. f. w.; die beffern Sorten derfelben werden 
als Einſchlag bei verſchiedenen Seidenftoffen, als Kette bei mancdherlei 
Halbjeidenzeugen, zu Hutvelpel, groben Bändern und Schnüren und 
als Stidfeide, die geringeren zum Striden und zur Strumpfwirkerei ge— 








) Brevets, XXV. 380; XXVI, 165 XXXI. 132; XXXIV: 273; 
LI. 244. — Polytehn. Journal, Bd. 71, ©. 386, 
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braudt. Selbſt die ſchönſten erreichen an Feinheit, Glätte, Glanz und 
Veftigfeit nicht die gute gehafpelte und filirte Seide. 

Die Feinheit der Gefpinnfte drüdt man durch Nummern aus, welche aber 
feine allgemein angenommene übereinftimmende Grundlage haben. Bon einem 
Sortimente Florettfeidengarne aus Zürch war Folgendes abzuleiten: Es ent— 
hielt Nr. 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 und 12, und ergab als Ginheit eine Fa— 
benlänge von 3000 Parifer Stab, unter Borausfegung des Zürcher Seiden- 
pfundes (= 469739 Milligramm) als angemwendeter Gemwichtgröße. Bon Nr.4 
gingen alfo 12000 Stab, von Nr. 12 aber 36000 Stab auf bas gedachte 
Bürder Pfund (beziebungsmeife 24305 und 72915 bannov. Ellen auf 1 köln. 
Pfund, entfprehend den englifchen Baummollgarı:Nummern 18 und 54, oder 
etwa 99 und 297 Deniers, S. 1361). 


IT. Ceidenweberei. 
A. Weberei und Appretur. 


Das Weben der jeidenen Stoffe bedarf hier Feiner Beſchreibung 
mehr, indem es, ſammt feinen Vorarbeiten, in allen wefentlihen Punkten 
nit dem Weben baummollener, leinener und wollener Zeuge überein 
fimmt, und alfo die im H. Kapitel enthaltenen Erörterungen aud ſchon 
Daß begreifen, was darüber zu bemerken wäre. Zu farbigen Geweben 
wird die Seide faft immer fhon gefärbt verarbeitet, weil das Färben der 
fertigen Zeuge meift deren Schönheit beeinträchtigen würde. Seidene 
Ketten bleiben regelmäßig ohne Zubereitung (d. h. ohne Schlichte oder 
dal., S. 901). Bei Seidenzeugen kommt fehr häufig der Ball vor, 
daß die Kette oder der Eintrag, oder Beides, ein mehrfaher Faden ift, 
d. b. aus zwei oder mehreren ſchlicht neben einander liegenden (zuſam— 
mengefpulten), nit durd Zwirnung mit einander verbundenen Fäden 
(bouts) von Drganfin oder Trama befteht. Durch diefes Mittel erreicht 
man nad Erforderniß eine größere Schwere (Dide und Did): 
tigkeit) des Gewebes, ohne dem feinen glatten Anſehen und 
der MWeichheit dejfelben entgegen zu wirken. Auf diefen Umftand beziehen 
fih, in der nachfolgenden Aufzählung der Stoffe, die Ausdrüde: 2>, 
3fädige Kette, 2=, 3=, 4fädiger Einfhuß u. |. w. 

Kraftftühle *) find zum Weben feidener Zeuge (jedoch nur der glat— 
ten) zu berjchiedenen Zeiten hin und wieder angewendet worden, obne 
bedeutende Verbreitung zu gewinnen. Die Zartheit der Seidenfäden und 
die große Aufmerkffamkeit, melde felbjt der Handmweber anwenden muß, 
um jhöne Waare zu liefern, verurfachen ſchwer zu überwindende Schwie— 
rigkeiten. Nach den über eine mechaniſche Seidenweberei in Nheinpreus 
Ben vorhandenen Nachrichten verfertigt dafelbft ein Kraftſtuhl, mit 110 
bis 115 Einfhüffen pr. Minute, tänlih 18 bis 20 hannovb. Ellen 
Grosdenaples oder 28 bis 30 Ellen Gros de Berlin. Eine Pferdefraft 
reiht bin, 15 Stühle in Bewegung zu feßen, von melden jeder einen 
Krbeiter zur Bedienung erfordert. — Bon einer franzöfifhen Weberei 
wird angegeben, daß die Kraftitühle ſchweren Tafft, Serge u. dgl. von 


*) Breveis XLVIlI. 160. — Bergl. ©. 1059. 
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20 bis 21 hannob. Zoll Breite mit 100 bis 110 Einfhüffen in der 
Minute arbeiten. — Im einer öfterreihifhen Seidenwaarenfabrif fies 
fen die Stühle, auf melden ſchwere Taffte und leichte Atlaffe von 20 
bis 24 hannob. Zoll Breite gewebt werden, gewöhnlich nur 50 bie 60 
Mal in 1 Minute ein. (Bei gleihen Stoffen macht ein Handmweber mit 
der Schnellfhüge 40 bis 60, wenn er fehr geſchickt und fleißig ift, wohl 
auch 80 Einfhüffe pr. Minute), Zu zwei Kraftjtühlen ift hier Ein Ars 
beiter angeftelltl. — 

Die meiften Seidenzeuge find in dem Zuftande, wie fie vom Web— 
ftuhle fommen, fertige Waare; merden nur zufammengelegt und in einer 
Schraubenpreffe glattgepreßt, wobei man oft, wie beim Preffen des Tu— 
ches (S. 1304) Preßſpäne zwiſchen die Lagen des Zeuges ſchichtet und 
erwwärmte Metallplatten zu Hülfe nimmt, um einen größern Glanz zu er= 
zeugen. Die natürlihe Schönheit der Seide und die Vollkommenheit 
der Weberei macht ihre Zierde aus. Eine eigentlihe Appretur findet 
nur in befonderen Fällen Statt. So werden leichte Taffte und At— 
laffe zc. in einem großen horizontalen Rahmen ausgefpannt, auf der une 
tern (unrechten) Seite mit einem in Traganthablohung getaudten 
Schwamme beftrihen und durch einen darunter bin und ber gezogenen 
Magen, auf welchem ein Becken mit Holzkohlenfeuer ſteht, Schnell getrock— 
net, damit der Anftrich nicht nad oben durddringt. Sie erhalten da— 
durch eine gelinde Steifheit, melde den befferen Stoffen gleiher Art 
fhon durd ihr dichteres Gewebe eigen if. Dem Spannrahmen wer— 
den öfters verſchiedene abweichende Einrichtungen gegeben *). Man läßt 
die appretirten (gummirten) Zeuge nachher durd eine Kalander mit ges 
heigter Metallwalze (S. 1148) geben, um ihren Glanz zu erböhen und 
die lodere Beſchaffenheit des Gewebes zu berdeden (Zplindriren, lu- 
strage). — Das Moiriren oder Wäffern, meldes bei ſchwerem 
Tafft, Grosdenaples ꝛc. gebräuchlich ift, befteht darin, daß man den 
Stoff mit Waffer befprengt, halb abtrodnen läßt und dann heiß preßt 
oder zulindrirt (©. 1149). Hiervon muß diejenige Moirirung, welche 
in einer Art Gaze Schon beim Weben durd Anwendung einer auf eigens 
thümliche Weife filirten Seite entftebt (S. 1356), unterfhieden werden. 
— Auf manden Zeugen (Sammt, Grosdenaples) werden zuweilen Mus 
fter verfchiedener Art eingepreßt, welches Verfahren den Namen Preffen 
oder Gaufriren führt (vergl. ©. 1151, 1334). Man wendet dazu 
mandmal vertieft gravirte Metallplatten an, welche man erwärmt mittelft 
einer Schraubenpreffe auf dem Zeuge abödrudt. Die hohen Theile der 
Grapirung drüden fih in die Zeugflähe ein, und die Vertiefungen 
der Platte Taffen, indem fie den Stoff nicht berühren, eine mehr oder 
weniger erhabene Zeichnung auf demfelben zurüd. Gewöhnlicher erreicht 
man diefen Zweck durch ein Walzwerf, welches gänzlich einer Kalander 
mit zwei Walzen gleicht, mit dem einzigen Unterſchiede, daß die Metall 
walze gravirt if. Im der Papierwalze drüdt fih das Mufter von felbit 
bei dem Gange der Maſchine ab. Da indeffen diefes Verfahren, durd 
das Erforderniß einer befondern Walze für jeden andern Deffin, fehr 


*) Brevets LVI. 88; LXVI. 289, — Bergl, ©. 1151. 


Seibenmweberei (glatte Stoffe). 1367 


Foftfpielig ift; jo hat man e8 häufig dahin abgeändert, daß man ſtets bie 
nämlihe Walze gebraudt, dieſelbe glatt läßt, aber zum Gebraud mit 
auszumechfelnden gravirten oder verziert gegoffenen Mtetallplatten, ja fo= 
gar nur mit dünner fefter Pappe, worin die Zeihnung ausgeſchnitten ift, 
umkleidet. Dod ift die Anwendung einer mit Pappe befleideten Walze 
nur für dide und weiche Stoffe geeignet; eben fo der Gebraud hölzer— 
ner grabirter Zhlinder, deren man fich zumeilen bedient. — Das Krep— 
pen ift eine Art Zurihtung, welche unter allen Seidenftoffen ganz allein 
den Krepp betrifft, und von der weiter unten das Nöthige angeführt 
wird. — Das Färben und Druden feidener Zeuge (Erfteres auf 
wenige Arten, namentlich Flor oder Krepp, Krepon, Gaze, befhränft — 
vergl. S. 1365) wird bier nur der Vollftändigfeit wegen genannt. 


B. Arten der feidenen Zeuge. 


Eine vollftändige Aufzählung derfelben, mit allen ihren Fleinen Ab— 
meihungen und höchſt mannicdfaltigen Benennungen, mie die wechſelnde 
Mode fie hervorruft und oft fchnell wieder verfhwinden läßt, kann hier 
nicht beabfichtigt werden; doch follen die wichtigſten und gebräuchlichſten 
Arten in Kürze charafterifirt werden, mit Einfluß der vorzüglichiten 
Halbfeidenzeuge Die beigefegten Fädenanzahlen der Kette beziehen 
fih auf die Breite von 1 hannob. Elle. 


1) Glatte Stoffe. 


a) Leinwand- oder fafftartig gewebte. — Tafft (tafletas, 
taffeta, taffety). Diefe Benennung umfaßt die leichteren, aus gefochter 
Seide gewebten, glatten Zeuge, bei welden die Kette 1fädig, der Schuß 
1=, 2= oder 3fädig ift, je nachdem das Gewebe leichter oder ſchwerer 
ausfallen fol. Diefe Abftufungen bezeichnet man dur verſchiedene Na— 
men, wie: Futtertafft, Zendeltafft, Moignon oder Florence 
(florence) mit 1800 bis 2200 Kettenfäden in Ellenbreite; Kleider 
tafft, 3000 bis 4800 Fäden in der Elle. Halbtafft, Halb-Flo— 
rence (mi-florence) hat feidene Kette, und Schuß bon Baumwolle 
garn Nr. 50 bis 60. 

Baftzeug, verfchiedenfarbig geftreift, gewürfelt oder gegittert; Kette 
von Seide, 1fädig, 4000 bis 4500 Fäden auf Ellenbreite;z Schuß von 
Baumwolle, 

Halb-Doppel-Abignon unterfheidet fi dadurch, daß in der 
Kette durhaus 1 einfacher und 1 doppelter Faden mechfelweife liegen, ift 
übrigend ganz Seide. 

Marzellin oder Doppeltafft (marceline), Kette durdaus 
2fädig, 2600 bis 2800 doppelte Fäden; Schuß 1-, 2= oder Ifüdig. 

Gros heißen dichte tafftartige Gewebe, welche im Schuß und in der 
Kette befonders ftarfe (mehrfache) Fäden enthalten, und daher wie mit 
einer Art regelmäßigen Kornes bedeckt oder (falls dide mit dünnen Fäden 
abwechſeln) gerippt erfcheinen. Die gewöhnlichfte Art ift Gros de Na- 
ples, worin die Kette durchaus 2fädig, der Schuß 2=, 3=, 4=, 5= bis 
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10fädig ift, und 3600 bis 4500 doppelte Kettenfäden auf 1 Elle Breite 
enthalten find. Die fhweren Sorten (mit 3=.bis 10fädigem Schuf) 
führen gewöhnlid den Namen Poult de soie. Im Gros de Tours 
ift die Kette 2= oder Ifädig, und in jede Fachbffnung derjelben wird 
zwei Mal nah einander eingeſchoſſen (das zweite Mal erft nachdem der 
borausgegangene Einfhuß mit der Lade angefhlagen if); man erreicht 
auf diefe Weife, daß die beiden Einſchüſſe ſich recht fchliht neben einan— 
der legen, während fie ih mehr oder weniger vereinigen und theilmeife auf 
einander legen würden, wenn man fie zufammen auf Ein Mal eintragen 
wollte. Wenn Gros de Naples oder Gros de Tours moirirt ift, fo 
führt er den Namen Moor oder Moir (moire). Grosgrain wird 
eine Art Poult de Soie genannt, deffen Einfhuß nicht aus Seide, ſon— 
dern aus einem einzigen aber gezwirnten Faden bon Baummolle befteht. 
Gros d’Ispaban ift ähnlich aus dreifädiger feidener Kette und einem 
diden Einſchuſſe von fhafwollenem Kammgarn gebildet; Papeline aus 
feidener Kette und Einfhuß von Blorettfeide. Unter der Benennung 
Kamelott (Seiden-Kamelott) Ffommt ein leihter Gros de Naples 
vor, bei welchem in der Kette die zwei zufammengehörigen Fäden von 
verfchiedener Barbe und durd eine ſchwache Zwirnung verbunden find, 
der (2= oder Zfädige) Einfhuß aber von einer dritten Farbe iſt; wo— 
dur ein fein geflammtes Anfehen des Stoffes entftcht (S. 1037). Es 
aibt auch halbſeidenen Kamelott, bei weldem der Schuß aus 
zweidrähtigem feinem Baummwollzwirne beſteht. — Ganzſeidener Gros 
wird öfters fo gearbeitet, daß in der Kette wechſelweiſe 1 einfacher und 
1 zwei- oder dreifadher, im Schuſſe wechſelweiſe 1 ſtarker und 1 ſchwa— 
her Baden liegt (Gros des Indes); oder in der Kette abwechſelnd 
1 einfacher und 1 dreifaher, im Schuffe abwechſelnd 1 ftarfer und 
3 ſchwache Fäden; oder in der Kette der Reihe nad 1 einfader, 1 dreis 
facher, 1 einfacher, 1 vierfadher, 1 einfadher, 1 dreifaher, 1 einfacher, 
2 zweifache, 1 dreifaher, 1 vierfadher (dann wieder wie vom Anfange), 
im Schuß lauter ſechsfache; u. dgl. m. Durch ſolche Kunftgriffe entiteht 
ein berfchiedentlich geripptes Anſehen. Hierher gehört auch der Gros de 
Pologne, in der Kette abwechſelnd 2 einfahe und 2 doppelte Fäden, im 
Einſchuſſe abwechſelnd 1 ſchwachen (weifachen) und 1 ftarfen (j. 2. 
ahtfahen) Faden enthaltend; Gros de Berlin, in der Kette mit 1 ein= 
fahen und 1 dreifachen Baden wechſelnd. Ein Gewebe wie Gros des 
Indes, worin aber der dide Einfhuß (nicht der dünne) von Baumwolle 
gemacht ift, bat man unter der Benennung Velours simuld — wegen 
einiger Aehnlichkeit mit ungeriffenem Sammt. 


Das Gewicht der vorgenannten Stoffe ift dermaßen verfchieden, daß es 
für 1 bannoverfhe Quadrat:Elle gewöhnlidy zwifchen */, Loth kölniſch (bei dem 
leichteften Xafft) und 11/, Loth (bei fehr ſchwerem Gros) ſchwankt. 


Chaly (f. S. 1330). — 


Gaze zu Kleidern, ganz aus Seide berfertigt, und zwar aus uns 
gekochter; die Fäden in Kette und Einfhuß weit aus einander liegend, 
wodurch der Stoff Durdfichtigkeit aleih einem feinen Gitter gewinnt; 
1800 bis 2100 Kettenfäden auf Ellenbreite; Kette und Schuß zweifädig 
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flirt. Schießt man flatt der ungekochten Trama gefochte ein, fo heißt 
die Waare Gaze-Muſſelin. 

Stramin, Seidenftramin, feidene Stidgaze, Seiden- 
gaze (stramine, canevas) ift dem baumwollenen Stramin (8. 1124) 
gleich, enthält in Kette und Schuß glei viel (25 bis 40) Fäden auf 
1 Zoll, auf 1 Duadratzoll 625 bis 1600 Oeffnungen; befteht aus zweifä— 
digem, fehr ftarf gedrehtem, daher fehr rundem Baumwollzwirn, welcher 
mit einem einfachen, ſehr wenig gedrehten Seidenfaben (aus gefochter 
Seide) mittelft einer Maſchine fhraubenartig umwickelt (überfponnen) ift, 
modurd er den Glanz und überhaupt das Anfehen der Seide erhält, 
ohne jehr koſtbar zu fein. 

Krepp (er&pe, crape), als Kleiderftoff und zu Blören, daher aud) 
Flor genannt; aus ungekochter Seide loder gemwebt gleih der Gase, 
aber mit einer eigenen Zurichtung verſehen, mwodurd die Einfchlagfäden 
ſchlangen- oder wellenartig verfhoben erfcheinen. Kette und Schuß be— 
ftehen aus gleiher, 2fädig filirter Seide, welche theild rechts theils Links 
gezwirnt if. Im der Kette liegt abmwechjelnd ein rechts gezwirnter und 
ein links gezwirnter Baden, im Schuffe wechſeln 2 rechts mit 2 links 
gezwirnten Wäden. Bei feinem Krepp enthält die Kette 1800 Fäden in 
Ellenbreite. Die Zuridtung diefes Stoffes befteht im Kreppen, 
Kraufen (erèper, eraping), wobei derjelbe mit warınem Waſſer be= 
net, und auf einem ſchrägen DBrete liegend mit der behaarten Seite 
eines Stüdes Kalb⸗ oder Seehundsfell aufwärts geftrihen wird, um 
das krauſe Anfehen bervorzubringen. Man bedient fid hierzu oft einer 
Kreppmafdine (machine à cr&per, craping machine) *), wobei der 
feuchte Zeug zmwifhen einem mit Kalbfel bededten Zylinder und einem 
darüber angebradten, mit Kalbfell überzogenen, gepolfterten Holze durd= 
geführt wird. 

Durd das gewöhnliche Kreppen findet eine unregelmäßige Verſchiebung ber 
Fäden Statt, und entftebt demgemäß oft ein ungleihförmiges Anfehen des Stofs 
fes. Mehr Regelmäßigkeit kommt in diefe Zubereitung und in das Ausfehen 
ber Waare, wenn man fi) einer andern Areppmafcine **) bedient, beitchend 
aus zwei der Länge nach rund ausgefurdten, in einander eingreifenden Walzen, 
zwifchen welchen der Stoff durchgeht. — Die Seide fann aud vor dem Ber: 
weben gefreppt werben, und ift, fo zubereitet, Öfter8 verarbeitet worden. Man 
bedient fih dann eines aus zwei Zylindern beftehenden Walzwerkes. Der eine 
Bylinder ift von Papier, der andere von Meffing, ringsum ber Länge nad 
eingeßerbt (geriffelt), und dur einen in feinem Innern liegenden alübenden 
Bolzen gebeigt. Die zwifchen den beiden Walzen durchgehende Seide erhält 
ein bleibendes mellenartiges Anfehen, 


b) Gazeartige (ju deren Erzeugung der Perlkopf angewendet 
wird, ©. 947). 

Dünntuch (eigentlihe Gaze, im urfprüngliben Sinne des Wor— 
te8), aus ungefochter, balbgefodhter oder gekochter Seide; Kette 2fädig 
filirt (1800 bis 2000 einfahe Fäden — bald Stüd-, halb Polfäden 
— in Ellenbreite), Schuß I =, 2=, oder Zfädig flirt. 


*) Polytehn. Journal, Bd. 34, S. 195. 
**) Brevets, XLV. 142. 
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Seidenes Beuteltuh (Beutelgaze, gaze a blutoir), zu 
Mühlbeuteln und zum Beſchlagen der Siebjylinder an Mehlmaſchinen, 
aus ungefochter (gelber oder weißer) Seide. Das befte ift gänzlich mit 
berfreuzten Doppelfäden in der Kette gewebtz anderes enthält nur in Ab— 
ftänden von 1 Linie bis 1 Achtelzoll ſolche doppelte gefreuzte, übrigens 
aber einfache Kettenfäden; das geringfte ift durdgehends mit einfachen 
Kettenfäden leinwandartig gewebt gehört alfo zu der unter Rubrik a) an= 
geführten glatten Gaze, &. 1368). Die legterwähnte Gattung ift in der 
Herftellung die mohlfeilfte, aber zum Gebraud am wenigften tauglid, 
weil die Fäden ſich leicht verſchieben und dadurch eine Ungleichheit der 
Oeffnungen entfteht. Das feinfte noch anwendbare Beuteltuh enthält 
auf 1 franzöf. Zoll (27 Millimeter) 160 bis 180 Deffnungen, alfo eben 
fo viele Fäden (beziehungsweiſe: Wädenpaare) in der Kette und (jtets 
einfache) Fäden im Schuß auf dem genannten Raume. Nod) feineres 
— mit 210 Oeffnungen in 1 Zoll, d. i. 44100 auf 1 Quadratjoll — 
ift wohl gemadt worden, aber kaum mehr für die Praris anwendbar, 
da es nichts durchläßt. Die Deffnungen der Beutelgaze müffen quadras 
tifh fein; wenn fie Tänglid find, gehen nebſt den runden Mebl- 
körnchen auch viel platte, längliche Kleietheilden durd). 

Zu näherer Kenntniß biefes wichtigen Waaren-Artikels mögen folgende 
Mittheilungen über das Sortiment einer franzöfifhen Fabrik dienen. Daffelbe 
begreift vier Klaffen von Geweben, die ſich tbeild durch die Art der Fädenver— 
bindung, theils durch die Breite und die Abftufungen der Zeinbeit von einan— 
der unterfcheiden. 

a) Gazes bluteries facon de Zurich, 0.85 Meter ober 1 Meter breit, 
von weißer und von gelber Seide, durchgehende mit lauter gefreuzten Doppel: 
füden ; 16 Feinheitsabftufungen, wilde mit den Nummern 000 bis 13 bezeid: 
net find, und folgende Anzablen von Fäden oder Oeffnungen auf 1 Parifer 
Zolle (27 Millimeter) enthalten : 








Doppelfäben ber Einfhußfäden Deffnungen 
Kette auf au in 
1 Par. Zoll 1 Par. Zoll 1 Par. Isoll 
000 | 28 | 28 784 
00 | 32 32 1024 
0 | 36 40 1440 
1 | 48 52 2496 
2 | 56 56 3136 
3 | 60 64 3840 
4 68 73 4964 
5 74 78 5772 
6 | 78 82 6396 
7 | 86 90 | 7740 
8 | 94 98 9212 
9 102 106 10812 
10° | 110 114 12540 
11 118 122 14396 
12 | 126 130 16380 
13 134 138 18492 
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Daß in ber Kette faft durchgehends einige Fäden auf dem Zoll weniger find, 
ale im Ginfchlage, bat feinen Grund darin, daß die Doppelfüden der Kette 
ein wenig mehr Raum einnehmen als die einzelnen Fäden des Ginfchuffes 
(vergl. ©. 1125), und folglich die Löcher länglicy fein würden, wenn man 
gleihe Anzablen wählte, Doch fcheint biefer Umftand, wenn die Seide zum 
Schuß etwas gröber genommen wird als bie zur Kette, von feiner Wichtigkeit 
zu fein, wie er denn im der That bei den Nummern 000, 00 und 2 veruad: 
läffigt ift, auch übrigens die Differenz nicht bei den feineren Sorten fteigt, 
fondern ein arithmetifches Verhältniß ftatt des geometrifchen fi herausſtellt. 


) Gazes de Paris, 0.56 Meter breit, von weißer und von gelber Seide, 
im Gewebe mit der Gattung « übereinftiimmend; 16 Sorten mit den Nums 
mern 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 105, 110, 115, 120, 125, 130, 135, 
140. Die Nummer drüdt bier — wie aud bei den zwei noch folgenden Gat: 
tungen y und 5 — die Anzahl der Definungen auf 1 Par. Zoll Länge und 
Breite (alfo der Schußfäden und Ketten:Doppelfäden im Zoll) aus. Diefe Zahlen 
find nämlih bei allen Gattungen, mit Ausnahme der obigen «, in beiden 
Richtungen bes Gewebrs gleih. Nro. 30 enthält mithin 900, Nro. 140 da: 
gegen 19600 Deffnungen in 1 Quabdratzjol. — Die feinften Nummern diefer 
Gaze, nämlich 120, 125, 130, 135, 140, 145, 150 (2egtere mit 22500 Def: 
nungen im Quabratzoll) werden auch in 1 Meter Breite, jedoch nur von wei: 
Ger Seide, geliefert. 


y) Canevas en soie, zum Sieben ber Kleie, 0.48 bis 0.50 Meter breit, 
von gelber Seide; im Gewebe mit « und B übereinflimmend (db. h. ebenfalls 
durchgehends gefreuzte Doppelfäden in ber Kette enthaltend), aber nur in den 
groben Nummern 6, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 24, 28, 32, 36 (6 bi8 36 Oeffnuns 
gen in 1 Par. Zoll, 36 bis 1296 auf dem Parifer Quabdrat:3oll). 


8) Gazes à tour anglais, 0.56 bis 0.60 Meter breit, von gelber Seide; 
im Gewebe von ber oben erwähnten gemifchten Art, wobei in ber Kette Ein 
gefreuzter Doppelfaden mit mehreren (6, 8, 10 oder 12) einzelngn Fäden ab— 
wechſelt, die Einſchlagfäden alle einander glei find. Jene Doppelfäden halten 
einen jeden Schußfaden an vielen Punkten fett in feiner Lage, und fegen fich 
eben fo dem Berfchieben der einfachen (nur leinwandartig eingewebten) Ketten: 
fäben entgegen, weil fie felbft ihren Plaß behaupten. Die fabrizirten Num— 
mern find 60, 70, 80, 90, 100, 110, 115, 120, 125, 130, 135, 140, 150, 
160, 170, 180 (mit 3600 bis 32400 Deffnungen in 1 Par. Quadratzoll). 
Gröbere Nummern als 60 werben in biefer Gattung nicht geliefert, da bei 
ihnen die Berfchiebbarkeit der Fäden fchon zu leicht eintreten fünnte;s man 
muß baber, wo Nr. 30, 40 oder 50 nöthig ift, zu der Gattung B greifen. 

Um, aus ber Fäbenanzahl auf 1 Zoll, einen Schluß auf die Größe ber 
Löcher zu machen, muß man Kolgendes — für alle vier Gattungen gültig — 
bemerken. Bei den gröbften Sorten (mit 3. B. 6 bis 20 Löchern auf 1 Län: 
genzoll) beträgt die Breite des Fadens nur etwa ein Zehntel oder Zmölftel des 
offenen Raumes zwifchen zwei Fäden. Bei ben feineren ift zwar aud ber 
Faden dünner, aber doch nicht in dem Berbältniffe der zunehmenden Kleinheit 
ber Löcher, weil font das Gewebe zu ſchwach werden und man zulegt auf 
eine völlig unpraftiiche Zartbeit der Fäden herabfommen würde; daher beträgt 
bei Mittelforten die Fadenbreite ungefähr ein Sechstel, und bei der feinften 
Gaze nicht weniger als die Hälfte oder ein Drittel des offenen Swiſchen— 
raums. 
Barege (baréège), ein ſehr leichter durchſichtiger Kleiderſtoff mit 
Kette von feiner unfilirter und ungekochter Rohſeide, und Schuß von 
Kammmwollgarn; Erftere enthält z. B. 30 Fädenpaare (15 Stück-, 15 


Polfäden), Letzterer 40 Bäden, in 1 hannov. Zoll. 
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2) Geköperte Stoffe. 


a) Eigentlicher Köper. — Levantin, bierbindiger Köper nad) 
S. 955; in der Kette 3600 bis 4000 doppelte oder 3200 bis 4000 
einfache Fäden auf Eflenbreite; im Schuffe ebenfalls einfache Fäden (bei 
den leichteren) oder doppelte (bei den ſchwereren Sorten). 

Croiſé (Virginie), adtbindiger Köper, bei weldhem bie flottlies 
gende Kette die rechte Seite bildet, wie bei allen Seidenftoffen, wo die 
Kette ih in ungleiche Sache theilt, wegen der größern Schönheit der 
Kettenfeide der Ball if. Im der Kette 3600 bis 4500 doppelte Bäden 
auf 1 Elle, im Schuß ebenfalls doppelte Fäden. Beidredter Croije 
ift nah der auf ©. 958 angegebenen Art geköpert; jedoch läuft der 
Schußfaden ftets über und unter vier Kettenfäden (ftatt zwei). 

Drap de Soie, ein ftarfer, lederartiger Stoff von drei=, bier- 
oder fünfbindigem Köper; Krtte 2fädig (j. B. 6700 doppelte Fäden in 
Ellenbreite), Schuß Afädig. 

Serge, nad der auf ©. 959 befhriebenen Art oder Ähnlich ges 
füpert; Kette 1fädig, Schuß 2fädig. 

Bombafin (S. 1331); — halbfeidener gefüperter Baftzeug 
(S. 1126). 


b) Atlas. 


Eigentliher Atlas, achtbindig; 7000 bis 9000 (bei ganz Teichten 
Sorten aud weniger) einfadhe Kettenfäden von der fhönften Organſin— 
feide in 1 Elle; Schuß 2= oder 3fädig. — Ganz ſchwerer zehnbindiger 
Möbel-Atlas hat 5000 bis 6000 doppelte Fäden in der Kette 
und einen 3= oder Afädigen, zumeilen fogar 5fädigen Einfhuß. 

Baftard=- Atlas (satin lurc), fünfbindig; 3800 bis 5200 ein= 
fahe Fäden auf 1 Efle der Breite; Schuß 2fädig. 

Sechs- und firbenbindiger Atlas kommen felten vor. — Bon bem leid: 
teiten weißen Atlas wiegt eine hannov. Quadrat:Elle 1 Loth kölniſchz von 
ſehr jchwerem 2'/, Loth. Bei ſchwarzem findet man das Gewicht zwifchen 


114 und 41,, Loth, wegen bes großen Einfluffes, welden bier die Farbe hat 
(S. 1363). 


3) Gemufterte Stoffe. 


a) Vermiſchte Stoffe, melde in Längen» oder Querftreifen, 
oder in beiden zugleih (gitterartig) verfchiedene der bisher genannten 
Zeugarten neben einander enthalten. Hierher gehören 3. B. Gros de 
Tours mit Papelin= Streifen; desgleihen mit Atlasftreifen; Atlas mit 
Croiſe- und Tafft-Streifen; Dünntuch mit Tafft-Streifen; Gage mit 
Atlas-Streifen; u. dal. m. 

b) Stoffe, melde einen gleihartigen Grund darbieten, der weder 
Tafft, noch Köper, nody Atlas ift, und dur eigenthümliche Arten der 
Schnürung bervorgebradt wird. Dahin find zu rechnen: Droget, 
Chagrin, mille-points, Satinet, salin grec, Rips, ıc. 

c) Klein gemufterte Stoffe, melde durch Bußarbeit (Schäfte und 
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Tritte) gewebt werden; wie Parifienne, fagonnirter Levantin, 
Gros de Tourd und Atlas, x. 


d) Damaftartige Stoffe, mit durd den Zug hervorgebrach— 
ten atlasartigen großen Muftern in ebenfalls atlasartigem Grunde 
(S. 994), die Kette zur Bildung des Mufters in 5= oder Bfädigen 
Theilen hebend; mozu der eigentlihe Damaft (damas, damask), der 
Halbdamaft und Lampas gebüren. 


e) Stoffe mit geripptem Gros-Grunde und großen, mittelft des 
Zuges bervorgebradten Muftern; z. B. eigentlihe Gros = Stoffe, 
worin Grund und Figur nur durch die Farbe verfdhieden find; Kres 
pon, bei weldem auf einem gerippten Gro&= Grunde atlasartige Figu— 
ren fi befinden; u. a. Der Krepon erhält eine Zfädige Kette bon ro— 
her unfilirter, einen Einfhuß von 2fädig filirter Seide, und wird erft 
nad dem MWeben gefärbt. Der Schußfaden ift aus einem diden und 
einem dünnen Waden gezwirnt, bon melden Leßterer in ziemlich meiten 
Schraubengängen um den Erjtern herum liegt, und bewirkt fo ein raus 
ſes (Preppartiges) Anfeben des Gemebes. 


f) Brillantftoffe, mit Tafft- oder Gros de Tours = Grund 
und beliebigen, durch den Zug bervorgebradten Figuren, bei melden 
(zum Unterfchiede von Damaft 2.) die Eigenthümlichkeit vorkommt, 
daß die Figur in einm= oder zmweifädigen Theilen der Kette aushebt 
(S. 993.). 


g) Brofdirte (meift lancirte) Stoffe, in melden Peine oder 
große Mufter durch einen befondern, oft mehrfarbigen Figurſchuß gebil- 
det find (S. 1021); z. B. brofhirter Gros de Tours, Croife 
und Atlas; Goldftoff (drap d’or) und Silberftoff (drap 
d’argent) in grosartigem oder geripptem Grunde mit Zahn (geplättes 
tem Gold= und Silberdraht) oder Gold» und Silbergefpinnft (S.1356) 
brojdirt; Pequin (pequin, éloſſe de Chine); brofdirtes Dünn— 
tuch und brofdirter Kreppz; u. m. a. 


h) Stoffe mit aufgefchweiften Muftern (S. 1026); 5. B. Gros be 
Tours auf Möbel, ꝛc. 


i) Fagonnirtes Dünntuch, mit fpigenartigen Deffins (f. 9. 
GCintoilage, ©. 1029). 


4); Sammtartige Stoffe. 


Ungefhnittener Sammt, glatt und gemuftert; gewöhnlich 
auf Ellenbreite 3600 einfahe oder eben fo viel doppelte Fäden bom 
Grunde, und 1800 doppelte von der Pole; 16 bis 32 Noppenreihen 
(Nadelfahe) auf 1 Zoll Länge. 


Gefhnittener Sammt, glatt und auf verfdiedene Weife ges 
muftert; beifpielmeife 5000 einfadhe Grundfäden und 2500 doppelte Pol= 
fäden in 1 Elle Breite; 36 Nadelfadhe auf 1 Zoll Länge. 


Karmarſch Tehnotogie II. 88 


* 
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Belpel (S. 1046), glatt und mit Muftern; auf Ellenbreite z. B. 
3600 einfache Fäden vom Grunde und 900 Fäden von der Pole; 20 
Nadelfache auf 1 Zol Länge. — Bei dem halbfeidenen Belpel 
it die Grundfette nebft dem Einfhuffe Baummolle, und nur die Pole 
bon Seide (hier, wie bei den geringen Sorten bed ganzfeidenen BNDaE, 
bon Tramfeide). 


Plüſch, meniger langhaarig ald der Pelpel, übrigens Diefem 
ähnlich. 


Siebentes Rapitel. 
Band= und Borden = Weberei. 


— — — —— 


Dinder (rubans, ribbons) und Borden (galons, borders, 
galloons, laces) find ſchmale Gewebe verfhiedener Art, deren Verfertigung 
weſentlich die nämlichen Arbeiten und Hülfsmittel erfordert, wie die Er— 
zeugung breiterer Gewebe, d. h. der eigentlihen Zeuge. Namentlich wer— 
den die borbereitenden Dperationen des Spulens und Kettenfcheerens auf 
diefelbe Weiſe verrichtet, wie bei den übrigen Arten der Weberei, in 
welcher Beziehung jedoh zu bemerken ift, daß in den MWerkftätten der 
Bordenweber noh häufig der gerade Schweifrahmen (S. 897) Anwen— 
dung finde. Mehr, wenngleich nur einzelne Umftände betreffende, Ab— 
mweihungen fommen beim Weben, vorzüglid in der Einrichtung der 
Stühle vor. Das Wichtigſte hierüber, fo mie über die verfdiedenen 
Arten der Bänder und Borden, foll nachſtehend kurz angeführt werden, 
mit Hinzufügung einiger Worte über ein bermandtes Babrifat, nämlich 
die Gurten. 


I. Bandfabrikfation‘). 


Gattungen der Bänder. — Es merden Bänder aud Leinen, 
Baummolle, Wolle (Kammmollgarn) und Seide berfertigt, und zwar 
theils glatt, theils geköpert, gemuftert oder fammtartig; fo daß die Band— 
fabrifation, im ganzen Umfange betrachtet, gleihfam eine Bereinigung 
aller in den vorhergehenden Kapiteln abgehandelten Arten und Zweige 
der Weberei darbietet. 

a) Leinene Bänder mwebt man theild aus einfachen Leinengarn 
(Zeinwandband), theild aus — gewöhnlich zweidrähtigem — Leinen— 
zwirn (Z3wirnband); bei den Legteren iſt fehr oft nur die Kette Zwirn, 
der Einfhuß hingegen Garn. Die meiften Leinenbänder find glatt, lein= 
mandartig, gewebt. Geköpertes Leinenband der feinern Art nennt man 
an manden Orten Niederländer Band. Die Strippenbänder 
(Struppen) find ein grobes gefüpertes Zwirnbaud, werden aber aud) 
häufig aus Baumwolle verfertigt. Gemuftertes Leinenband (mit kleinen, 
meiſt durch Scäfte erzeugten Deffins) Fam ehemals mehr vor, ald man 


*) Tehnolog. Encyklopädie, Bd. I. ©, 419. — Allgemeine Mafdinen- 
Encyklopädie, von Hülffe, Bd. J. ©. 795, Artikel: Bandwebes 
mafcinen. 


88* 


1376 Bandfabrifation. 


es jeßt findet. Leinene Bänder überhaupt werden größtentheild nur in 
geringen Breiten verfertigt; die ſchmälſten und gröbften meffen nicht mehr 
als Zoll, und enthalten nur 8 Kettenfäden. Schmale Sorten, mels 
hen man befondere Beftigkeit geben will, webt man doppelt, nämlid 
fhlaudartig hohl wie die Lampendochte (S. 937). 

b) Baummollene Bänder werden ihrer Wohlfeilheit wegen in 
bedeutender Menge fabrizirt, ftehen aber an Beftigkeit und Dauer den 
leinenen, an Schönheit den feidenen (melde fie öfters in Barben und 
Muftern nahahmen) beträhtlih nad. Weines, leinwandartig gewebtes 
Baummollband pflegt man Perfalband zu nennen. Organdyh— 
Band (mad der Gleichheit de Gewebes mit Organdh, ©. 1124, be— 
nannt) wird mandmal auf die Art erzeugt, daß man den Stoff in breiten 
Stüden, mit eingewebten, aus ftärferen oder doppelten Kettenfüden gebils 
deten, Längenftreifen, auf gewöhnliden Webftühlen verfertigt, und dann 
in Bänder zerſchneidet, von welchen ein jedes zu beiden Seiten, flatt der 
Leiften, einen jener Streifen befommt. Solches Band ift indeffen wenig 
dauerhaft, da es, namentlih beim Waſchen, dem Ausfafern unterliegt. — 
Baummollenese Sammtband, völlig nah Art des Mancheſters 
gewebt und der Länge nad geriffen, ift wenig gebräudhlid, und kommt 
gewöhnlid nur in ſchwarzer Farbe vor; man nennt e8 wohl unechtes 
Sammtband. 

ec) Wollene Bänder (bin und wieder auch Harrasband ge 
nannt), werden immer aus Kammwollgeſpinnſt gemacht, find entweder 
glatt, oder auf verſchiedene Weife geköpert, auch gemuftert. Halbwols 
lene Bänder enthalten eine Kette von Leinenzwirn oder bon Leinen 
und Wolle gemifht, und Eintrag von Wolle. 

* d) Am gebräuchlichſten und wichtigſten ſind die ſeidenen Bän— 
der, von welchen es eine große Menge Arten gibt. Ihre Benennungen 
ſind in der Regel nach den Namen derjenigen Seidenzeuge gebildet, wel— 
hen fie in der Beſchaffenheit des Gewebes gleichen. Die glatten, tafft- 
artigen Bänder zerfallen in eigentlibes Tafftband und in Gro8d=de 
Naples, Gros-de-Tours-Band. Das Erftere erhält wieder, nad 
Verfchiedenbeit feiner Güte, manderlei Sorten: Namen, mie renforce 
(das ſchwerſte Tafftband), double, fin double, Marzellinband, 
passefin, Fortband, u.f.w. Die Gros-de-Tours- und Gros 
desNaples=- Bänder werden auch franzöſiſche Tafftbänder 
genannt, und kommen in Breiten bis 4 Zoll und darüber vor. Die 
ſchwerſte Art derfelben find die Ordensbänder, melde eine ftarfe 
Moirirung haben. 

Eigentlihe Tafftbänder, mit einfädiger Kette, werben in ber Regel 
nicht breiter als etwa 1%% bannov. Zoll verfertigt; alle breiteren haben doppelte 
Fäden in der Kette. Leichte Tafftbänder enthalten 3. B. bei 5 b. Linien 
Breite 44, bei 71/, Linien 64, bei 16 Linien 148 Fäden in der Kette, welde 
Bablen bei den fchwereren Sorten bis auf das Doppelte fleigen. Gros-de— 
Naples:Band enthält bei 22 Linien Breite ungefähr 200, bei 45 Linien 
600 doppelte Fäden. — Die Kette der Ordensbänder ift ſchöne zweifädige 
Organfin, der Schuß einfädige Trama, und Eritere bededt vermöge der äußerſt 
gedrängten Zuge ihrer feinen Fäden den Schuß bergeftalt vollitändig, daß von 
ibm auf beiden Seiten des Bandes nichts zu fehen ift. ine leichte Sorte 
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entbält 3. B. 33 Einfhüffe von 13fachem Faden auf 1 hannov. Boll, in der 
Kette 272 doppelte Fäden auf 1 Boll; eine fdhwerere 40 Ginfhüfe von 
13fahem Faden, und 240 fünffache Kettenfäden ; eine noch fchwerere 44 Eins 
fhüffe von 25fachem Faden, und 176 fechsfache Kettenfäden: zählt man die 
einzelnen Fäden auf 1 ZSoll, fo ergeben fi) deren für die erfte Sorte 554 in 
der Kette, 429 im Schuß; für die zweite 1200 Kette, 520 Schuß; für bie 
dritte 1056 Kette, 1100 Schuß. Bon der erften Sorte geben etwa 192, von 
ber zweiten 123, von der dritten 110 hannov. Quadratzoll auf i Loth kölniſch. 

Gaze- und Dünntuch-Band wird oft ganz aud ungekochter 
Seide, mandymal jedody mit Leiften (Nandftreifen) von gefodhter Seide 
berfertigt. Eine ftarfe und ſchmale Sorte Gazeband, melde in der Kette 
doppelte Fäden und an jeder Seite einen dünnen ausgeglühten Eifendraht 
enthält, führt den Namen Drahtband, und wird zu Putzarbeit ge= 
braudt. Aus Baumwolle wird folhes (Teinwandartig gewebtes) Band 
ebenfalls gemacht. — Gekbperte Seidenbänder find die fo genannten 
Blorett= oder Zwilchbänder und das Brifoletband, melde aus 
Schlehter Seide, gewöhnlich Blorettfeide, verfertigt werden und oft fogar 
eine ganz oder theilmeife aus Baumwolle beftehende Kette haben. Atlas= 
band iſt eine der gebräudlichiten und fchönften DBandgattungen, und 
fommt, von fehr verfchiedener Breite (Y/, Zoll bis 5 oder 6 Zoll) vor. 

Arlasband von guter Sorte enthält 288 bis 600 Kettenfäden auf 1 Zoll 
Breite (nämlich in breiteren Sorten mehr als in ſchmalen, weil Erftere über: 
haupt werthvoller gearbeitet werden), wie folgende beifpielweife mitzutheilenden 
Angaben nachweiſen: 



























Breite, Fäden | oder auf Breite, Fäden | oder auf 
bannov. in 1 bannop. | bannov. in 1 bannov. 
Linien ber Kette Zoll Linien ber Kette | Boll 




















31,, 84 288 38 900 386 









5 124 297 34 | 1180 416 

T!/s 192 307 42 | 1550 443 
11 300 327 48 | 1850 462 
16 448 336 56 | 2780 596 
21 600 343 





Grossde-Tourss, Atlase und Dünntuch-Band wird oft berſchiedent— 
lich gemuftert erzeugt. Die einfachfte Verzierung befteht in Längenftreifen 
bon einem andern Gewebe als der Grund ift (3. B. Atlasjtreifen in 
Dünntude, Gaze- oder Gros-de-Tours-Grund, Grossde-Tours-Streifen 
in Dünntuch oder Gaze, 2c.). Berner werden Figuren der mannidfaltigs 
ften Art, Blumen u. dgl. eingewebt, theild gleihfarbig mit dem Grunde, 
theild von anderen und oft mehreren Barben (durch Broſchiren oder Auf— 
ſchweifen). Wan begreift die zum Puge beftimmten breiteren und ſchwe— 
reren Seidenband-Gattungen, mögen fie nun glatt, gejtreift oder gemuftert 
fein, unter dem allgemeinen Namen Modeband. — Die Sammt— 
bänder find meift geichnittener Sammt, mandmal aber ungeſchnitten 
(ausgezogen). Gemuftert pflegen fie nit vorzufommen, wenn man etwa 
den (auch ziemlich feltenen) Ball ausnimmt, imo durch theilweiſes Auf⸗ 
ſchneiden der Noppen eine geſchnittene Figur in ungeſchnittenem Grunde 
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gebildet wird. Geringere Sammtbänder befommen Einfhuß, oder Grund» 
fette und Einfhuf, von Baummolle. Die fhmälften Sammtbänder meffen 
(ohne die glatte Leifte an jeder Seite) faum über ein Viertel einer Linie 
in der Breite, die breiteften 3 Zoll und mandmal darüber. 

Ein eigenthiimlich zubereitetes feidenes (tafftartig gewebtes) Band ift 
die Chenille (chenille, cheneille). Man mwebt diefelbe in Geftalt 3 
bis 6 Zoll breiter Bänder, in deren Kette durchgehends 4 bis 6 einfache 
Seidenfäden mit 2 bis 12 Leinenzwirnfäden abwechſeln, und deren Eins 
ſchuß ganz aus mehrfädiger Seide beſteht; zerfchneidet nachher dieſes Band 
mit der Scheere (mitten zwiſchen den Zwirnfäden durd) zu lauter Streif: 
hen; zieht den Zwirn an beiden Nändern heraus; und dreht endlich dieſe 
audgefaferten Bändchen auf einem Drehrade jehraubenartig um fich felbit, 
wodurch die wurftförmige Geftalt und das haarige raupenähnliche Anfchen 
(wovon der Name herrührt) fi erzeugt. 

Bandweberei. — Zum Weben der Bänder dienen berfchiedene 
Arten von Stühlen (metier à rubans, ribbon-loom), unter welchen 
nicht eine jede für jede Art Band glei zweckmäßig anwendbar ift: 

1) Der Handftuhl mwelder fein anderer ift, ald der ©. 1016 — 
1020 befchriebene, mit Wellen und Hochkämmen (hautes lisses) 
verfebene Pofamentierftuhl, auf welchem die Schütze aus freier Hand ge 
worfen und zu jeder Zeit nur ein einziges Stück Band gearbeitet wird. 
Dan gebraudt ihn gegenwärtig nur mehr zur Erzeugung fehr breiter 
und ſchwerer Atlasbänder, desgleichen ſolcher Bandgattungen, in melden 
fehr Fünftlihe Mufter oder viele verfchiedene Farben im Einſchlage (wo— 
durch ein häufiges Wechſeln der Schüße erforderlid wird) vorfommen. 
Ein fleißiger Arbeiter kann von 4 bis 5 Zoll breitem, ſchwerem Atlas: 
bande in 12 Stunden 12 bannov. Ellen auf dem Handftuble verfertigen. 
Zu nemuftertem Bande verfiebt man jeßt oft den Handftuhl mit einer 
Jacquard-Maſchine. 

2) Webſtühle mit gewöhnlichen Schnellſchützen, welche 
den Stühlen zu Baumwolle und Seidenzeugen in den meiſten Umſtänden 
aleihen, aber eine ſolche Einridtung haben, daß 2 bis 8 Bänder, deren 
Ketten in einigem Abjtande neben einander aufgefpannt find, zugleich ge— 
twebt werden. Die Schützen erhalten ihre Bewegung mit einander durd) 
einen Neben (Treiber, chasse-naveltes), der vorn an der Lade 
angebracht ift, und durd das Anziehen der Peitihe (S. 931) direkt, oder 
dur einen Tritt vermittelt befonderer Hebel und Schnüre, bin und ber 
gehoben wird. Seine ſenkrecht abwärts jtehenden Zähne vertreten die 
Stelle der Treiber an dem gewöhnlichen Schnellſchützen-Stuhle, indem 
fie gegen die Enden der Schützen ſtoßen. Um das Zurüdpralfen der 
Schützen beim Anftoßen am Ende ihres Weges zu verbüten, find bier 
Federn angebradıt, welche diefelben fanft einklemmen und balten*). Diele 
Art von Stühlen gibt eine quantitativ beffere Leiftung als der Handſtuhl, 
und gejtattet, ohne durd den jchwerfälligen Apparat der Hochkämme und 
Wellen beläftigt zu fein, mit Leichtigkeit die Anbringung der Jacquard— 
Maſchine; aber für ſchmales Band ift fie doch nicht produktiv genug. 


*) Brevets, XXV. 18; XXVI. 261; XXIX. 77. 


Banpfabrifation. 1379 


3) Der Shubftuhl oder Bandmacherſtuhl, welcher meiften- 
theildö nur zu Sammtband, an manden Orten aber aud für andere 
Bandgattungen in kleinen Werkftätten angewendet wird. Er enthält alle 
Haupttheile des Webſtuhles zu Zeugen, mit Ausnahme ded Kettenbaumes 
and Zeugbaumes, welche durd Spulen erfeßt find (für jedes der zugleich 
in Arbeit befindlihen Bänder eine Bandfpule und wenigſtens Eine Ketten- 
frule). Man webt auf dem Schubftuhle 2 bi8 20 Bänder neben einander, 
je nachdem diefe breit oder ſchmal find; oder aud doppelt jo viel, wenn 
die Ketten in zwei Reihen unter einander dergeftalt aufgefpannt find, daß 
jedıs Band der untern Reihe fi) unterhalb des Raumes zwiſchen zwei 
Bändern der obern Reihe befindet‘), mwodurd ihre Anzahl vergrößert 
werden Fann, ohne dem Stuhl eine zu große, vom Weber nit mehr 
abzureichende Breite zu geben. Jedes Band nennt man einen Lauf oder 
Gang des Stubls, und man fpridt fonah von Stühlen mit 6, 10, 
12 Läufen (Gängen) x. Die Schügen find Schnellfhügen, haben jedoch 
feine Zaufrollen, fondern fchieben fi in dem Spalte eines an der Lade 
bor den Nietblättern angebradhten (mit Ausfchnitten zu Durdlaffung der 
Bandketten verfehenen) Schükenbretes, und werden durd) einen 
Rechen bewegt, den der Mrbeiter an einem Griffe mit der Hand hin 
und ber jchiebt (daher die Benennung des Stuhls). Bei der oben er= 
wähnten Abtheilung der Bandketten in zwei Neihen enthält folgeredht die 
Lade zwei Neihen Schützen, eine über der andern (baltant à &lages), 
und zivei mit einander verbundene Nechen, von melden der obere am 
Zadendedel mit abwärts gerichteten Zähnen, der untere am Ladenklotz mit 
aufwärts ftehenden Zähnen angebradt if. Die Schäfte werden durd 
Tritte in Bewegung gefegt, und das Anfchlagen der Bade gefchieht mit 
der Hand, wie bei gewöhnlichen Webftühlen. — Sofern man den Schub— 
ftubl mit gewöhnliden (auf Rollen laufenden) Schnellfhügen verfieht, 
fchließt er fich der unter 2) aufgeführten Art des Bandftuhls an. 

4) Der Mühlftubl, die Bandmühle (metier aA la barre, 
möétier à la zurichoise, bar-loom). Diefe Art Stuhl, welche jeßt zur 
Verfertigung aller Bandgattungen — mit Ausnahme der Sammtbänder 
und jener, die den Handftuhl erfordern (S. 1378) — faft allgemein im 
Gebrauche ift, madyt den llebergang von den Handwebſtühlen zu den 
Kraftftühlen oder eigentlihen Webemafchinen. Die Bewegung wird näm— 
ih zwar durch Menſchenhand hervorgebradt, aber ohne unmittelbare 
Einwirkung auf die zu bewegenden Theile, fondern durch Vor- und Zus 
rückſchieben einer vor dem Stuhle befindlichen, tiber deſſen ganze Breite 
fich erftredenden Triebftange (Treibftange, barre, bar, driving 
bar), durdy welche mittelft zweier Treibarme die Lade in Schwingung 
gelegt und zugleih, vermöge ziveier Krummzapfen, in melde die Treib— 
arıne eingehangen find, eine horizontale Welle umgedreht wird. Letztere 
bringt vermittelt gezahnter Näder eine Welle (bei Mühlſtühlen zu Atlas= 
band eine Walze) in Umgang, worauf Däumlinge zum Niederdrüden 
der Tritte angebradt find. Die Tritte aber veranlaffen mittelft eines 
Mechanismus, welcher manderlei Berfchiedenheiten unterliegt, die Schäfte 








*) Berliner Verhandlungen, V, (1826) S. 232. — Breveis, XXIX. 236, 
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zum Auf-⸗ und Niederſteigen, damit die Ketten gehörig Fach machen. 
Die Schützen ſind auf ähnliche Weiſe wie beim Schubſtuhle (S. 1379) 
born an der Lade angebracht, und werden zwiſchen eifernen Bügeln 
mittelft eines vom Mechanismus rafh bin und her gefhobenen Rechens 
(chasse-naveltes) abwechſelnd rechts und links fortgeftoßen, wobei fi: 
durch das Bad) der Bandketten gehen, um den Schußfaden in die ge 
fpaltene Kette zu legen. Die Kettenfäden eines jeden Bandes find (309, 
400 und mehr Ellen lang gefhmweift) oben im Hintertheile des Stuhles 
auf einer Spule (Zettelfpule, Zettelrolle) aufgewidelt, öfters nad 
Erforderniß auf zwei oder aud mehrere Spulen vertheilt (vergl. S. 898, 
1016). Sie laufen von da ſchräg aufwärts über eine feſte Rolle, hierauf 
fenfreht abwärts, umfaffen eine bewegliche, durch ein Spanngewicht (Ze t- 
telgewiht, Seidengewichty) beſchwerte Nolle, kehren nad oben zu— 
rüd, legen fih auf eine zweite feſte Rolle, wenden fih hierauf von Neuem 
niederwärts, und gehen unter einer Walze durch, melde ungefähr in der 
Mitte des Stuhls liegt und der Kettenbaum, Zettelbaun, Garne 
baum, Seidenbaum heißt. Indem die Ketten unter diefem Baume 
herbortreten, nehmen fie die horizontale Nidhtung an, laufen zunädjit 
durd ein Nietblatt (Scheideblatt oder Hinterriet), um fi gleich— 
mäßig zu einer Fläche auszubreiten; ferner dur die Ligen der Schäfte, 
und hierauf durch die Nietblätter der Lade (Vorderriete), bon melden 
für jede Kette ein eigenes vorhanden ift. Von der Lade aus fchreiten die 
Bänder nad) der Liegbank hin fort, melde die Stelle des Bruftbaums 
der gewöhnlichen Webftühle einnimmt. Durch Spalten der Liegbanf 
gelangen fie unter den Stuhl hinab, wo fie mittelft zweier Walzen 
(Bandbäume) nah hinten geleitet, dann mittelft Rollen — auf ähn— 
liche Weife wie die Ketten vor der Verarbeitung — auf und nieder ges 
führt, und dabei durd Gewichte (Bandgemicdte) angelpannt werden. 
Endlich gelangen fie auf die Bandrollen: Spulen, auf welde man fie 
beim Fortgange der Arbeit von Zeit zu Zeit aufwidelt. Je langfamer 
fh ein Band fortbewegt, je langfamer alfo deffen Kette nahrüdt (mas 
zunächſt durch den Schlag der Lade auf den Einſchußfaden veranlaft 
wird), defto dichter oder ſchwerer wird das Gewebe. Man erhält dieien 
Erfolg in beliebigem Maße dadurd, daß man das Gewicht vermehrt, von 
welchem die Kette gefpannt und zurüdgehalten wird; und dagegen das— 
jenige berringert, durd meldes das Band angezogen wird. Das ent— 
gegengefegte Verfahren erzeugt ein leichteres Gewebe, in welchem weniger 
Einfhupfäden auf gleihem Naume liegen. Doch verfteht e8 ſich von 
felbft, daß jedes Bandgewicht immer ein wenig ſchwerer bleiben muß, als 
das zu ihm gehörige Kettengewicht, deffen zurüdhaltende Kraft es übers 
winden fol. — Eine fehr gewöhnliche Verzierung feidener Bänder find 
Dehrchen oder Zaden, nämlich Fleine an dem äußerften Rande der 
Zeiften hervorragende Maſchen, welche dur die etwas weiter heraus— 
ftehenden Umbiegungen des Eintragfadens gebildet werden. Das Mittel 
zu deren Erzeugung befteht in einigen Fäden bon 4=, 6= oder Sfachem 
Pferdehaar, welche links und rechts neben den Bandfetten aufgejpannt 
find, und nah Erforderniß ftellenmeife mit eingelvebt werden; wonad, 
beim Bortrüden des Bandes, diefes fid) von den Haarfäden abzieht, aber 
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die von Lebteren veranlaßten Fleinen Schleifen des Einfhuffes behält. — 
Um gemufterte Bänder zu weben, verbindet man mit der Bandmühle eine 
Trommel= oder eine ZJacquard-Maſchine, welche gleih allen übrigen Theis 
len dur den Mechanismus in Thätigfeit gefekt wird, fo daß der Weber 
während der Arbeit nie etwas Anderes zu thun hat, als die Treibftange 
zu bewegen, die Bänder im Auge zu halten, jedem borfallenden Fehler 
abzuhelfen, und die leer werdenden Einfchußfpulen in den Schügen gegen 
volle auszuwechſeln. — Ie nad) der berfchiedenen Breite der Bänder 
baut man die Mühlftühle mit 8 bis 40 Läufen; fie dürfen viel breiter 
fein, als die Schubftühle, weil der Weber fteht, und vor dem Stuhle 
bin und ber gehen kann, ohne die Treibftange aus der Hand zu laſſen. 
Ihre gewöhnliche Breite beträgt etwa 10 Fuß, mit Einſchluß des Geſtells. 

Ein fleißiger Arbeiter webt in 12 Stunden von mittelſchwerem Atlasband: 
3 bis 4 Linien breit, auf einem Stuhle mit 36 Läufen, 17 bis 22 hannov. 
Ellen; 1'/, bis 13%/, Zoll breit, mit 18 bis 20 Läufen, 13 bis 17 Ellen; 
2!/, bis 3 Zoll breit, mit 10 oder 12 Läufen, 11 bis 13 Ellew; 33/, Zoll breit, 
mit 8 oder 9 Läufen, 8 Ellen. Diefe Länge ift von einem einzelnen Laufe 
zu verfteben, und muß demnach mit der Zahl der Läufe multiplizirt werben, 
um das Gefammtmaß der Zagesarbeit zu ergeben. Die fehönften, breiteften 
und ſchwerſten Bänder eignen ſich nicht zur Arbeit auf dem Müblftuble, weil 
fie mehr forgfältige Auffiht und Behandlung erfordern, al8 man ihnen bier, 
bei der größern Anzahl von Läufen, widmen kann. Darin liegt der Grund, 
weshalb dergleihen Waare noch immer auf Handſtühlen gewebt wird, unge: 
achtet dadurch die Erzeugungskoſten fi viel höher fielen. Man wird bei der 
Bergleihung der vorſtehenden Leiftungen mit jener des Handſtuhls (S. 1378) 
entdeden, daß Letzterer mehr Ellenlänge in 1 Arbeitstage liefert, ald ein ein 
zelner Lauf des Müblftuhls felbft von fchmälerem Bande. Diefe Erfcheinung 
klärt ſich dadurch auf, daß die Schüge beim Handſtuhle ungemein fchnell durch 
die fchmale Kette geworfen (eigentlicher zu fprechen: durchgeſteckt) wird, und 
dag auf dem Mühlſtuhle die Arbeit ſehr oft kleine Unterbredungen leidet durch 
Abreifen von Fäden und ähnliche Zufäle. 

An der Bandmühle find vielfältig Veränderungen ausgeführt worden, 
welche meijtentheild den Mechanismus zur Schützenbewegung betreffen, und 
deren Erörterung in ein bier unzuläffiges Detail führen würde *). 


5) Eigentlihe Bandwebemafhinen (Kraftjtühle zur Bands 
weberei), die durd) Waſſer- oder Dampfkraft getrieben werden, in ihrer 
übrigen Einrichtung aber mwefentlid mit den Mühlſtühlen übereinftims 
men” *). 

6) Die von Heatheoat in England erfundene Bandwebema- 
ſchine, melde gleihfalls durd Waffer vder Dampf in Bewegung gefeht 
wird, und eine bon allen borerwähnten Stühlen verſchiedene Einridtung 


9 — Journal, Bd. 43, S. 333; Bb. 86, ©. 171; Bb. 112, ©. 
264. — Polytechn. — — 7 (1843) ©. 194; VII. (1846) ©. 145, 
146, 147. — Brevets, XIX. 54; XXVI. 44, 47; XXVII. 59, 147, 
176, 217, 250, 276; XXVIM. 15, 84, 213, 214; NXIX. 358, 379; 
XXXIII. 675 XXXV, 210, 277; XXXVII. 282, 3375 XXXVII 290 ; 
XXXIX. 3575 XLI. 160, 193, 2205 XLH. 15; XLIII. 201; LVI. 
64, 80. 

2. Tecpnolog, Encyklopädie, I. 449. — Polytehn. Gentralbl. 1840, Bb. 1, 
©. 161. Polytehn, Journal, Bd. 74, ©. 402. 
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beſitzt. Die Bandfetten find darin bvertifal aufgefpannt, fehreiten bon 
unten nach oben fort, und befinden fih an der Stelle, wo die Schügen 
durchgehen, nicht in einerlei Ebene, fondern in lauter verſchiedenen aber 
parallelen Ebenen neben einander‘). — 

Die meiften Bandgattungen, fo namentlih unter den feidbenen die 
Tafftbänder mit Ausnahme der leichteſten Sorten, die meiften Gros de 
Tours-Bänder und geblümten Bänder, find in dem Zuftande, wie fie 
vom Stuble genommen werden, berfäuflihe Waare, werden nur in Stüde 
von üblicher Länge zerfhnitten und auf Pappe oder Holz aufgewidelt. 
«Die Atlasbänder und die leichten Tafftbänder erhalten eine Appretur 
durch Gummiren und Zhplindriren. Das Gummiren befteht im 
Beftreihen mit einer dünnen Auflöfung von arabiſchem Gummi, Traganth, 
Haufenblafe, Pergamentleim oder aud nur Weigenftärfe, welche auf die 
Rückſeite mittelft eines Schwammes aufgetragen wird, mährend man das 
Band auf einen horizontal liegenden, um feine Achſe gedrehten Hafpel 
(Streihrabmen, Gummirrahmen) laufen läßt, durd deffen fort- 
gefette Bewegung ed dann fehnell getrodnet wird. Zum Zplindriren 
dient ein kleines Walzwerk mit zwei 5 Zoll diden und 6 Zoll Tangen 
glatten Zhlindern, von weldyen der obere von Meffing oder Gußeifen und 
durch einen eingelegten Bolzen geheigt, der untere bon Papier if. Die 
Metallwalze wird mittelft einer Handkurbel umgedreht. Zwei Bänder 
aehen neben einander liegend dur die Walzen. Bon 3 Perfonen bedient 
(1 zum Drehen, 2 zum Borlegen und Wegnehmen der Bänder) bearbeitet 
die Mafchine in einer Stunde 4800 bis 5700 bannovd. Ellen Band. — 
Gazebänder, welde Streifen oder Figuren bon Atlas enthalten, werden 
ebenfalls gummirt und zulindrirt, die breiteften wohl aud nur mit einem 
heißen Plätteifen übergangen, weil ihr loderes Gewebe unter den Walzen 
fi) verziehen würde. — Gros de Tours- und ſchwere Tafft = Bänder 
werden oft moirirt, zumeilen mit aufgepreßten Deffins verfehen (gau— 
frirt, ©. 1366). Das Moiriren fann mittelft der Zylindrirmafdyine 
aefchehen, indem man zwei Bänder (vorläufig mit Waffer eingefprenat 
und wieder getrodnet) auf einander liegend zwiſchen den Walzen durd- 
geben läßt; wobei die inneren, fich berührenden, Seiten die ſchönere 
Moirirung annehmen. Schneller geht das Moiriren einer großen 
Menge Band in der Scraubenpreffe von Statten, wo man mehrere 
hundert Ellen, gehörig eingefprengt, getrodnet und zufammengelegt, mit 
einander zwifchen zwei Bretchen einfeßt, und auf das obere fo wie unter 
das untere Bret eine erhigte Eifenplatte legt. Die Gaufrirmafdine 
aleiht der oben beſchriebenen Zylindrirmaſchine, und bat nur ftatt der 
glatten Metallwalze eine grabirte. 


1. Bordenweberei (Borden= oder Bortenwirferei)**) 


Man unterfheidet die Borden nad dem Hauptitoffe, woraus fie 
bejteben, in Gold» und Silberborden, wollene und feidene Borden. 
*) Repertoire de I’Industrie etrangere, Vol. I. Paris 1838, p. 47. — 
Polytehn. Journal, Bd. 67, ©. 253. 
) Zechnolog. Enlyklopädie, II. 604. 
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a) Das Hauptmaterial zu den Gold= und Silberborden ift 
Gold- und Silbergefpinnft, welches dadurd berfertigt wird, daß 
man einen Baden bon Seide ꝛc. fchraubenartig mit Zahn, d. h. geplättes 
tem Gold = oder Silberdrahte, ummindet (überfpinnt). Die Mafdine, 
welche hierzu gebraucht wird, heißt Spinnmühle oder Fadenmühle'), 
und enthält 8 bis 20 Gänge, d. h. die Einrihtung um fo viele Fäden 
gleichzeitig zu befpinnen. DIeder von diefen Fäden befindet fi) auf einer 
Spule (Seidenrolle), von welder er fih allmälig in dem Maße ab» 
rollt, wie die Arbeit fortjchreitet; die Abwickelung findet Statt in Folge 
des Zuges, welchen der Baden dadurd erleidet, daß er fi nah dem 
Ueberjpinnen auf eine andere Spule wieder aufrolt. Der Baden gebt 
bon der Vorrathsſpule — melde denfelben nur mit einem gewiſſen 
MWiderftande hergibt, um ihn ftetig gefpannt zu erhalten — fenfredt ab— 
märts, unter einer runden Glasſtange durd, dann in horizontaler Rich— 
tung durd ein unbeweglices eifernes Röhrchen, welches ald Umdrehungss 
achſe für den fo genannten Zäufer dient, der mit feinen Nebentheilen 
das Herummideln des Lahns verrichtet. Der Läufer ift ein auf dem 
erwähnten eifernen Röhrchen loſe ftedender kurzer Holzhhlinder, welcher 
durch eine Schnur ohne Ende in ſchnellen Umlauf verfeßt wird, und eine 
mit Zahn gefüllte Spule trägt. Bon Legterer zieht ih der Zahn nad 
Bedürfniß herab, um in Schraubenwindungen den Seidenfaden zu bes 
kleiden, welche dejto meiter aus einander zu liegen kommen, je fchnelfer die 
Vortihreitung des Fadens im Berhältniffe zu der Kreisbewegung des 
vom Läufer herumgeführten Lahns if. Nüdt z.B. während 100 Umdrehun— 
gen des Käufers der Faden um 2, 2/, oder 4 Zoll fort, fo fommen 50, 40 
oder 25 Windungen auf 1 Zoll. Der überjfponnene Faden geht neuer= 
dings über eine runde Glasftange, endlich fenfrebt abwärts auf die 
Spule, weldhe ihn durd ihre Umdrehung fort und fort an fi zieht. 

Man unterfcheidet die Gold» und Eilbergefpinnfte: a) In echte und um: 
echte (leonifche) Gefpinnite, je nahdem fie aus echtem oder unechtem Lahn 
verfertigt find (vergl. Bd. J. S.214— 215). — b) In Gefpinnfte auf Seide, 
auf Zeinenzwirn und auf Baumwolle; der Kaden, welder dem Lahn 
zur Unterlage dient, iſt nämlich bald ein grober einfacher Robjeidenfaden (Pels 
feide, ©. 1356), bald zweifädig, auch dreifädig gezwirntes Leinen: oder Baum: 
wollgarn. Zu den echten Gefpinnften dient immer nur Seide. In jedem 
Falle muß der Faden für Eilbergefpinnfte weiß, für Goldgefpinnite gelb fein. — 
e)In ftarfe, mittlere und feine Gefpinnfte, nad der Dide des Fadens. — 
d) In leichte und ſchwere Gefpinnfte, nach der Menge Metall, welche fie 
in gleihem Gewichte und bei gleicher Feinheit enthalten. Je größer die Menge 
des Lahns gegen jene des darunter liegenden Fadens ift, deſto fchwerer fällt 
das Geſpinnſt aus. Man Fann bie Schwere abändern theils dur Anwendung 
bon gröberem oder feinerem Lahn, theils durch Lichteres vder weniger dichtes 
Beipinnen. Bei den ſchwerſten Sorten berühren fih die Windungen unmittel: 
bar, bededen alfo die Seide ıc. völlig; bei dem leichteren find fie etwas, und 
bei den leichteften um die ganze Breite des Lahns, oder noch mehr, von ein: 
ander entfernt: hiernach, und nach der verfchiedenen Feinbeit des Lahns jelbft, 
fommen 20 bis 70 Windungen auf 1 bannov. Zol Fädenlänge. 

Befondere Arten find das Kraus:Gefpinnft (rise), auh Gold: 
gimpe genannt, und die gedrebte Goldſchnur (cordonnet). Krauſes 


*) Zechnnolog. Encyklopädie, IV. 256. 
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Gefpinnft entftebt auf zweierlei Art. Entweder überfpinnt man bie Seide 
zuerft mit einem andern feinern Geidenfaden in weit aus einander liegenden 
Windungen (3. B. 20 bis 28 auf 1 Zoll), dann aber in entgegengefegter 
Richtung mit dem Zahn (etwa 45 bis 65 Windungen auf 1 Zoll); oder «6 
wird ein Faden von gewöhnlichem Gefpinnfte mit einem andern dergleichen in 
weiten Windungen (3. B. 15 auf 1 Boll) befponnen. Goldſchnur ver 
fertigt man durch Zufammendreben (3wirnen) von 2, 3 oder 4 Gefpinnftfäden, 
wobei die Drehung in folder Weife Statt findet, daß die Schraubenmwindungen 
in einer den Umgängen des Lahns entgegengefegten Richtung liegen. — 

Die Spinnmübhle wird auch gebraucht, um baummollene Fäden mit Seide 
oder Wollengarn zu überfpinnen, aus welcder Art Gefpinnft alsdann Kranien 
und andere Pofamentier: Waaren, Seidenftramin (S. 1369), ıc. verfertigt 
werden. Kin verwandtes Fabrikat if ferner die feidene Gimpe, welde aus 
einer von Leinen, oder Baummollgarın gedrebten, dann mit gefochter und be 
liebig gefärbter Tramfeide überfponnenen, dünnen Schnur beftehbt. Die Seide, 
welche eine vollfommene Dede bilden muß, nimmt man zur Abkürzung der 
Arbeit vier» oder achtfach. Krausgimpe wird auf äbnlihe Weife wie bas 
fhon erwähnte krauſe Goldgefpinnft dargeftellt, indem man entweder eine 
baummwollene Schnur mit einer ähnlichen bdünneren weitläufig überfpinnt 
(überriegelt), dann das Ganze mit Seide befleider; oder eine mit Seide 
befponnene Baummwol: Schnur mit einer dünneren der Art, ebenfalls fchon 
feiveumPleideten, in weiten Windungen befpinnt, Die Gimpenmüble if 
nichts Anderes als die oben befchriebene Spiunmüble, mit einem nach ber 
fpeziellen Beftimmung veränderten Namen. 

Diünne Eifen: und Kupferdräbte werden öfterde mit Seide oder mit Lahn 
überfponnen zur Berfertigung gewiffer Arten von Kantillen (Bd. I. S. 551); 
ausgeglübte Eifendräbte mit Seide oder Baumwolle zum Gebraud in Damen: 
hüten und anderen Pugarbeiten, desgleichen zu Drabtband (8.1377); Kupfer 
dräbte mit Seide zu galvanifchen Apparaten; u. f. w. In bdiefen Fällen 
bedient man fich entweder der gewöhnlichen Spinnmüble oder anderer, ftets 
auf das gleiche Prinzip gegründeter, Mafchinen *) 

Es gibt echte und unechte oder leonifhe (lhoniſche) Borden, 
indem das Metall an dem Gefpinnfte echter odet unehter Draht ift. 
Bei den fo genannten Atlasborden bejteht Kette und? Schuß ganz 
aus Gefpinnft, und das Gewebe ift 5=, 6=, 7= oder Sbindiger Atlas mit 
flottliegender Kette auf der rechten Seite. Zumeilen wird in die Kette 
theilweife oder durdaus Zahn genommen, wodurd ein hoher Glanz ent= 
fteht; mandmal brojdirt man in den Atlasborden Figuren mit Krauss 
gefpinnft, Lahn, Kantille oder Chenille (S. 1378). Bei allen übrigen 
Arten der Gold= und Silberborden ift die Kette von Seide (bei unechten 
oft von gezwirntem Leinen oder Baummwollgarn), bei Goldborden von 
gelber, bei Silberborden von weißer Farbez und nur der Einfchuß ent= 
hält Metallgefpinnft. Hierher find die Treffen, Stidertreffen, 
Bandborden und Lahnborden zu zählen. Das fünfte und koſt— 
barfte diefer Babrifate find die Treffen (Trefborden), deren unter: 
fcheidendes Merkmal darin befteht, daß fie auf beiden Seiten den nämlichen 
Deffin zeigen (zwei rechte Seiten haben), und nirgend die Kettenfäden 
deutlih durdbliden laffen. Ie vier nad einander folgende Schüffe gehen 
nämlid fo durd die Kette, daß die erfien zwei zum größten Theile oben 


*) Armengaud, V. 362, — Gewerbeblatt für Sachſen, 1843, ©. 603. 
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liegen und bier Figur bilden, die anderen zwei aber hauptiählih auf der 
untern Seite bleiben, wo fie die nämlihe Figur erzeugen. Da bie 
Kettenfäden weit aus einander Jiegen und der Einfhuß ſtark angefchlagen 
wird, fo fchiebt fi Lepterer dergeftalt zufammen, daß man auf jeder 
Seite der Borde nur die hier zur Bigur gehörigen Schußfäden bemerft. 
Der auf ©. 961—963- befchriebene zweiſeitige Köper ift ein ähnliches 
Gewebe, aus welchem man leicht ableiten fann, wie aud Biguren auf 
ähnlihe Art mit zwei rechten Seiten herborzubringen find, Die Fäden 
der Kette find bald einfache bald mehrfache nicht zufammengezwirnte (2= 
bis 6fache) ungekochte Pelfeide; der Einfhuß befteht gänzlih aus einem 
einfachen Gold- oder Silbergefpinnftfaden, und bildet dur fein berſchie— 
denartiged Blottliegen ein Mufter, meldyes mandhmal wie in Atlasborden 
brofchirt wird. Man verkauft die echten Treffen nad dem Gewichte, und 
benennt fie durch die Angabe, wie viel eine Elle wiegt: zweilbthige, 
dreildöthige Treffen u. f. w. Zweilbthige find gegen 1’ Zoll, dreis 
löthige ungefähr 2%, Zoll breit. — Die Stickertreſſen unterfheiden 
ſich von den eigentlihen Treffen dadurd, daß im Einfchuffe zur Erfparung 
abwechſelnd ein 8= bis 10facher Seidenfaden und ein Baden Gefpinnft, 
oder 2 Fäden Seide und 2 Fäden Gefpinnft liegen. Die rechte Seite 
enthält demzufolge das Mufter von Gold oder Silber in Seidengrund, 
die unrechte aber das Mufter von Seide in Gold- oder Silbergrund. — 
Bandborden oder Halbborden find nicht treffenartig, fondern den 
feidenen Bändern ähnlich gearbeitet, d. h. fie enthalten auf der einen 
Seite das Mufter vom Einfchlag gebildet, auf der andern das gleiche 
Mufter durch die Kette dargeftelt. Im Einfhuffe wechſelt, wie bei den 
Stiefertieffen, Gefpinnft mit Seide. Die Kette befteht aus einfachen Fä— 
den bon Seide; daher ift die rechte Seite jene, auf welcher der Einſchlag 
das Mufter erzeugt. Das Grundgemwebe der Bandborden ift meiftens glatt 
(leinwandartig). — In den Lahnborden ift die Kette Seide, ber 
Einfhuß zum Theile Gefpinnft, zum Teile Lahn (1 oder 2 Schuß Ge— 
fpinnft und 1 Schuß Lahn abwechjelnd). Der Bahn bildet die glänzende 
Figur auf der rechten Seite; das Gefpinnft gibt dem Gewebe Zufammen= 
hang, und bildet außerhalb der Figur den matten Grund. 

b) Die wollenen und feidenen Borden unterfcheidet man ge= 
mwöhnlih in folgende Arten: MilitäreBorden, meiftentbeild aus 
Seide (Kette eins, zwei= bis fehsfädig, ©. 1365, Schuß 2= bis 5fädig), 
oft aus Wolle (Kammgarn), zuweilen aus Kameelhaar; das Gewebe 
treffenartig, d. b. auf beiden Seiten gleih und recht. — Gurten und 
Zeitfeile für Reit- und Wagenpferde, wie die Treffen auf beiden 
Seiten gleih und recht, von denfelben aber dadurch verfdieden, daß man 
bier überall nur Kette und nichts vom Eintrage fieht, indem die Lage 
der Kettenfäden nah derfelben Weife abwechfelt und bald oben bald unten 
Figur madt, wie in den Treffen der Schuß. Die Kette ift (jivei= oder 
mebrfädige) Seide oder Kammmolle, öfters theilweife Gold- oder Silber: 
gefpinnftz der Einfhuß mehrfacher Leinenzwirn. Mandmal find die Leit- 
feile ganz und gar nad Treffenart gewebt, d. h. mit fihtbarem Ein— 
ſchlage und verborgener Kette, melde Leptere dann aus Bindfaden 
befteht. — ZapeziersBorden zum Belegen der jeidenen Wandtapeten, 


1386 Verfertigung ber Gurten, 


der gepolfterten Möbel, ꝛce; nad Art der Bänder und Bandborden ges 
arbeitet, gewöhnlich mit leinwandartigem Grunde und berfhiedenfarbigen, 
durch eine eigene Figurkette gebildeten (aufgefchweiften) Muftern. Mate— 
rialien: Wolle, Baumwolle und Seide, einzeln oder mit einander gemifht. — 
Nahtſchnüre, ganz ſchmale feidene und mwollene Bördchen zum Befegen 
der Nähte an der innern Bekleidung der Kutihen u. f. wm. — Wagens 
und Libreeborden, bon allen anderen Arten der Borden dadurd 
verfhhieden, daß fie wahrer ungefchnittener Sammt find, indem ihre Ober— 
fläche mit Fleinen, aus einer befondern Polkette gebildeten Ringelchen 
(Moppen) bededt if. Man nennt fie daher auch Noppenborden. 
Bei Einigen ift die ganze tete Seite mit Noppen befekt, deren ber— 
fhiedene Barben das Mufter herborbringen; bei anderen ftehen nur in 
der Figur Noppen, und der Grund ift ein ebened (3. B. atlasartiges) 
Gewebe. Man madht Noppenborden ganz aus Seide, befonder6 menn 
ftelenweife das Grundgemwebe fihtbar ift; häufig aber befteht die Grunt= 
fette und der Einfhuß aus leinenem Garn oder Zwirn, und der Flor 
(die Pole) aus Seide oder Kammmwollgarn. — 


Schmale feidene und balbfeidene Tapezier-Borden, fo wie unedhte 
Gold- und Silberborden werden auf Mühlſtühlen (S. 1379), wohl aud 
auf Kraftftühlen”), verfertigt; alle fhöneren und theureren Gattungen der 
Borden aber webt man auf dem Pofamentierftuhle (S. 1016) mit oder 
ohne Hülfe der Iacquardmafdine. Auf diefem Stuble Fann ein Arbeiter 
in 12 Stunden von Treffen 5'/ bis 12 hannod. Ellen, von Bande 
borden 8 bis 13, von Noppenborden 7 bis 13, von ſchmalen Tapezier- 
borden 27 bis 53, bon Nahtfehnüren fogar bis 130 Ellen zu Stande 
bringen. 

Zur Berfertigung der Noppenborden it ein Mühlſtuhl angegeben worden, 
welcher die Sammtnabeln felbft einftedr und wieder auszieht'). — Eine be: 
fondere Art Noppenborden bat man baburd bervorgebradht, daß man in bie 
Grundkette Kautſchukfäden einfchaltete, die feidene Polfette aber — ohne Na- 
bein anzumwenden — in Theilchen flottliegen ließ, welche fi über je 2 oder 
mehrere Schußfäden erfiredten. Wann nachher durh bie Glaftizität bes 
Kautfchufs das Gewebe in ber Längenrihtung zufammengezogen wurde, hoben 
fi) jene flottliegenden Kettentheile zu Schleifen, welche ben durch Nadeln 
bervorgebradhten Noppen ähnlid find. (Bergl. ©. 917). 


II. Berfertigung der Gurten. 


Gurten find mehr oder weniger dide bandförmige Gewebe zu vers 
ſchiedenem Gebraude. Der fchlechteften bedient man fih als Trag— 
bänder, und bei dem Politern der Stühle, Sophas ꝛc. als elaftifcher 
Unterlage für die fchnedenförmigen Stahlfedern der Kiffen. Befferer 
Art find meiftentheils die fo genannten Grundgurten, Sattel: 
grundgurten oder Sattel-Spanngurten, von welden der Grunde 
fig der Neitjättel gebildet wird, die Stallgurten und die Gurten 

*) Kunft: und Gewerbeblatt, 1343, ©. 46, 
"+, Polytechn. Journal, Bd. 93, ©. 411. 
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zur gepolfterten Wagenarbeit der Sattler. Beinere und meidhere Sorten 
gebraudt man als Hofenträiger, Halftern und Sattelgurten 
(Baudgurten) Durch diefe mannidhfaltigen Anwendungen wird die 
Wahl des Materiald zu den Gurten und aud die Art ihres Gemebes 
bedingt. 

Die Tragbänder und Tapezier-Gurten beftehen aus fehr 
grobem Hanf- oder Werggarne, und find wie ein glatter Zeug (leinwand— 
artig) gewebt. Damit fie fih nicht nad der Breite zufammenrolfen, ift 
die Kette aus berfdiedenartig gefponnenen Fäden gebildet, indem abwech— 
felnd je 10 bis 15 Fäden von rechts- und dann ebenfo viele von links— 
gedrehtem Gefpinnfte genommen werden. — Die Grundgurten und 
Wagengurten werden aus Hanfgarn, Hanf» oder Leinenzwirn oder 
zweidrähtigem Bindfaden verfertigt, und find theild glatt, theild gefüpert. 
Im erftern Falle wird ihre Kette wieder aus rechts- und linfsgedrehten 
Fäden zufammengefeßt. Die Köpergurten find vierfädig mit zwei gleichen 
Seiten geföpert (S. 958); jedoch liegen die Kettenfäden fo dicht neben 
einander, daß fie auf beiden Blähen den etwas locker gefchlagenen Ein— 
ſchuß völlig bededen und unfihtbar maden. Defters ift der Köper fo 
abgeändert, daß die fchrägen Streifen, melde derfelbe darbietet, in ber= 
ſchiedenen Theilen der Breite abwechſelnd nad der rechten und nad der 
linfen Hand zu laufen. — Bei den Stallgurten ift die Kette zwei— 
drähtiger Hanfjwirn, der Einfhuß drei= oder bierdrähtiger Hanf- oder 
Wergzwirn; und fie find ſtets nad der eben angezeigten Art vierfädig 
gefüpert. — Die Sattelgurten, Hofenträger und Halftern 
beftehen ganz aus Kammmollgefpinnft, und find immer geföpert, zumeilen 
auch- mit einfahen und Fleinen Muftern durchwebt. Die Kette ift ge— 
wöhnlich zwei-, mandmal dreidrähtig gezwirnt; zum Schuffe, durd wel— 
hen da8 Gewebe feine dide und weiche Beſchaffenheit erhält, nimmt man 
einen drei= bis ſechsfachen nicht zufammengedrehten Baden von kamm— 
mollenem Garn oder zweidrähtigem Kammmolljwirn. — Die foftbarfte 
Art der Gurten find die feidenen, deren (S. 1385) gedadt if. _ 

Die Berfertigung der ordinären Gurten aus Hanfgarn, MWerggarn 
und Bindfaden gehört zum Gefchäfte der Seiler, melde dazu einen fehr 
einfahen ſchmalen Webſtuhl (Schlagſtuhl, Gurtgufhlagftod) 
anwenden. Dieſer Stuhl enthält in den Schäften ftatt der Litzen Eiſen— 
drähte mit Dehren, und feine Lade, indem das Anfchlagen des Einfchuffes 
mit einem frei in der Hand geführten mefferartigen Schlagholze ge 
fhieht. Von den gröbften und lofeften Gurten kann ein Arbeiter 200 
bis 225 bannod. Ellen Länge in Einem Tage verfertigen. — Die Gur— 
ten aus Zwirn, desgleihen jene aus Wolle, werden auf dem Handftuhle 
der Bordenmirfer mit 4 Schäften (Lienfämmen) und 4 Tritten gewebt. 
Auch die feidenen Gurten find eine Arbeit des Pofamentierd und bedürfen 
Öfterd der ganzen Pünftlihen Einrichtung des MWellenftuhle, oder einer 
Jacquardmaſchine. 


Achtes Kapitel. 


Babrifation der Gewebe aus Stroh, Holz, Pferdehaar 
und Draht. 


&; werden biermit einige Produkte der Weberei zufammengefaßt, 
welche zufolge eigenthümlicher Beſchaffenheit ihres Materials befondere 
Vorrihtungen und Berfahrungsarten erfordern. Rückſichtlich der nicht 
anders als in Theilen von ſehr beſchränkter Länge zur Verfügung ftehen- 
den Stoffe — Stroh, Holzftreifen, Pferdehaar (ferner in felteneren Fällen 
Fiſchbein, Borften, Manilahanf, Aloehanf ze.) — ift zunädft die Bemer— 
fung zu maden, daß fie meift nur ald Einfhuß verarbeitet werden, um 
Gewebe hervorzubringen, deren Kette man aus Leinene Baummolls oder 
Seiden-Fäden zu bilden genöthigt ift, fofern Stüde von beliebig größerer 
Zänge dargeftellt werden follen. Metalldrähte als Webematerial find na— 
turgemäß wegen ihrer Steifheit fehwieriger und zum Theile anders zu 
behandeln, als die höchft biegfamen Fäden derjenigen Stoffe, deren Bere 
arbeitung den Gegenftand der borausgegangenen Kapitel ausgemadt hat. 


I. Strob:Gewebe (tissus-paille) *). 


Das zur Weberei angewendete Stroh ift Weitzenſtroh, am beiten 
bom Sommerweigen, deſſen Halme gefdhmeidiger find. Der Boden in 
welchem ſolches Stroh gezogen werden foll, wird dadurch borbereitet, da 
man zuerft Karfoffeln darauf baut, meil er hiervon loder und die Vege— 
tation Fräftiger wird. Im nächſten Frühjahre fäet man dann den Weitzen 
aus, aber fehr weitläufig (dünn), damit fehr lange, ftarfe und glänzende 
Halme fommen, weldhe man lange vor völliger Reife der Körner einerntet. 
Man fchneidet fie nämlih, fobald fie anfangen gelb zu werden, mit ber 
Sichel ab; macht daraus Feine Garben, welche unter den Achren gebun— 
den werden; fegt fie einige Tage, unter öfterem Wenden, dem Thau aus; 
und läßt fie endlid in freier Luft trodnen. Man muß das Stroh bei 
allen diefen Arbeiten behutfam handhaben, damit die Halme nicht ges 
quetfcht oder auf andere Weife befhädigt werden; aud darf es nie im 
Segen unter freiem Himmel bleiben, weil e8 hiervon feinen Glanz und 
feine reine blaffe Barbe einbüßt. Man kann indeffen dad vom Regen 


) Bartſch, Vorrihtungsfunft der Werfftüble, II. 260, 262. — Falcot, 
Traite de la fabrication des Tissus, II, 8. 
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dunkelgelb gewordene Stroh wieder weiß und glänzend machen, wenn 
man es ſchwefelt oder in eine ſchwache Auflöſung von Sauerkleeſalz in 
kaltem Waſſer legt. 

Iſt das Stroh getrocknet, ſo wird es unter und über jedem Knoten 
durchgeſchnitten; wobei man den Theil des Halmes zwiſchen der Aehre 
und dem erſten Knoten beſonders legt, weil er wegen ſeiner größern 
Länge (10 bis 12 Zoll) ſich beſſer zur Weberei eignet als die übrigen, 
welche man vorzugsweiſe zu Flechtwaaren benutzt. Dann bleicht man 
das Stroh durch Schwefeln, d. h. indem man es in einem Faſſe oder 
in einer kleinen Kammer dem aus brennendem Schwefel entwickelten 
ſchwefeligſauren Gaſe ausſetzt. 

Die nächſte Arbeit beſteht im Spalten, wozu man ſich eines 
Strohſpalters ) bedient. Dieß iſt ein kleines ſtählernes Werkzeug, 
woran rundum auf einem zugeſpitzten Stifte, wie Strahlen eines Sterns, 
3 bis 10 dünne fcharfjdneidige Blätthen fiten. Den Stift ftedt man 
ins Innere des Strohhalms, melder zuerft fo weit vorgeſchoben wird, 
daß der zerfpaltene Anfang binterbhalb der Schneidblättchen mit den Fin— 
gern gefaßt werden kann; dann zieht man den Halm raſch gänzlih hin— 
durh. Je dider dad Stroh ift, und je feiner man die Streifchen 
wünjdt, in deſto mehr Theile fpaltet man den Halmz die einzelnen 
Streifhen haben gewöhnlich Yo bis Y/,, Zoll Breite. 

Diefe Methode des Spalten bat zwei Unvollfommenbeiten an fi: 1) daß 
fie Streifhen von ungleicher Breite vermengt liefert, weil dur den nämlichen 
Spalter jeder etwas weitere Halm im breitere Theile zerfällt; 2) daß der in 
radialer Richtung entitehbende Schnitt die Ränder des Streifens, nachdem bie: 
jer flach ausgebreitet ift, zugefchärft bildet. Beide Uebelftände werden vermie: 
den, wenn man fi des — allerdings weitläufigern — Berfahrens bedient, 
jeden Halm erft nur nah Einer Linie in der Zängenrihtung aufzufchligen, 
dann auszubreiten, mittelft Durdganges zwifchen den zwei Zylindern eines 
Pleinen Walzwerks völlig zu plätten, endlich mittelt eines graden Kammes 
mit fchneidigen Zähnen zu fpalten. 

Die Strohgewebe, als ein gänzlih der wechſelnden Mode anheim 
gegebener Artikel, find von großer Mannichfaltigkeit. Die gröbfte Art 
derfelben beftcht aus ungefpaltenem Stroh (ganzen, in allerlei Farben 
gefärbten Halmen) als Einfhuß, einer Kette von Leinenzwirnfäden, und 
wird zu leichten Matten, Tiſchdecken u. dgl. gebraudt. Die Kettenfäden 
liegen paarweife zufammengeordnet, aber-fo daß zwiſchen je zwei Paaren 
ein ziemlich bedeutender Raum bleibt. Der Webſtuhl arbeitet mit dem 
Perlkopfe, fo daß je zwei bei einander bDefindlihe Fäden wechſelweiſe 
Krenzfah und offenes Sad bilden (S. 948), um die Strohhalne zwi— 
fhen ſich feftzubalten und dem Gewebe Haltbarkeit zu geben. (Eine 
gleihe Waare wird öfters ohne Webſtuhl aus freier Hand bverfertigt, 
indem man die Halme neben einander reiht und die Zwirnfäden mit den 
Fingern dazwiſchen einflicht.) 

Seinere Strohgewebe (zu Damenhüten) haben immer Einſchuß von 
geſpaltenem Stroh und Kette von Seide mit weitläufig liegenden feinen 
Fäden. Man wählt entweder gelbe Nobfeide, oder verjdiedentlich gefärbte 


) Werkzeugfammlung, ©. 220. 
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gekochte Seide. Der Schuß ift entweder nur Strob, oder zum Theil 
aud Seide, indem man z. B. zwiſchen je zwei Strobftreifhen zwei oder 
vier feidene Fäden einſchießt. Die Bindung ift bald fehlidht (mie bei 
Leinwand oder Tafft), bald gazeartig (mit Kreuzfach in der Kette); öfters 
bilden die Seidenfäden Eleine Mufter, zwiſchen melden das Strob durd 
Barbe und Glanz eine gute Wirkung thut. Als Kleiderftoff bat man 
fogar ganz feidene gemufterte Gaze verfertigt, in melder mit Stroh eins 
fache Figuren einbrofhirt waren, melde nad) dem Ausfchneiden der uns 
terhalb des Stoffs gebliebenen Strohtheile ganz ifolirt im Seidengewebe 
ftanden (Strob-Dünntud, gaze cEeres); u. dgl. m. 

Der Webftuhl zu diefen verfchiedenartigen Produkten ift jederzeit fehr 
ſchmal (entiprechend der geringen Breite ded Fabrikats), auch kurz umd 
niedrig, übrigens aber mit allen ſchon befannten durch die Beſchaffenheit 
des Gewebes erforderten Einrichtungen verfeben. Zum Einſchießen des 
Strohes (welches während der Verarbeitung in etwas feuchtem Zuftande 
erhalten werden muß) gebraucht man eine fo genannte Maulſchütze, 
wie beim Weben der Pferdehaarzeuge (S. 1396); das Strob wird dem 
Weber gewöhnlid durd ein ihm zur Seite ftehendes Kind (tendeur) 
jugereicht; will man diefer Hülfe entbehren, fo it eine Anordnung zu 
treffen, vermöge welder die Lade durd eine federartig wirkende zuſam— 
mengedrehte Schnur zurüdgezogen erhalten wird, fo daß der Arbeiter 
(welcher beim Einfchießen beide Hände befchäftigen muß) fie nur in dem 
Augenblide anzufalfen braucht, wo er den Schlag thun will. Die glän— 
jende äußere Seite der Strobftreifhen muß ftet8 auf der rechten Seite 
ded Gewebes liegen. Damit das Gewebe von gleihförmigem Anfehen 
werde, reicht das Kind abwechſelnd ein Streifen mit dem obern, und 
eins mit dem untern Ende dar. Ohne diefe Vorſicht würde die eine 
Hälfte der Zeugfläde weißgelb und fehr glänzend, die andere röthlid „und 
weniger glänzend ausfallen; denn die beiden Enden des Strohs befigen 
nicht eine gleidye Weiße. 


II. Solj:Gewebe (tissus-bois). 

Die Holjarten, von melden Gebraud in der Weberei gemacht wird, 
müffen weich, von feinem geradfaferigem Gefüge und fo viel möglich 
weiß fein; man wählt demnadh Weiden-, Pappel- oder Lindenholz, und 
verwandelt es glei im frifchgefällten Zuftande in dünne fhmale Streif- 
hen. Zu diefem Zivede fpannt man ein 3 Buß langes, 1 bis 1"), Zoll 
dides Bret fo auf der Hobelbanf ein, daß es eine feiner langen ſchmalen 
Seiten nah oben kehrt. Mit einer Art von Schneidmodel (Bd. I. S. 
728), welcher aber eine ganze Reihe feiner und ſcharfer Schneidzähne 
enthält, fährt man über die ganze Länge diefer Seite hin, und fehneidet 
jomit eine entfpredhende Anzahl paralleler, gleih meit von einander ent= 
fernter Linien ein. Wenn hierauf mittelft eines gewöhnlichen Schlicht— 
hobels ein dünner Span abgeftoßen wird, fo erfcheint derjelbe ohne Wei: 
teres in lauter gleich breite Streifhen zertheilt. Sind die zjuerft gemach— 
ten Schnitte tief genug eingedrungen, fo kann das Abhobeln zwei oder 
mehrere Mal wiederholt werden, bevor der Gebrauch des Scneidmodels 
von Neuem erforderlich ift, 
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Das mit dem Namen Scneidmodel ber Aehnlichkeit halber bezeichnete 
Werkzeug verfertigt man aus einem gewöhnlichen Sclicdhthobel:Eifen, welches 
durch Ausglühen weichgemacht, durch Einfeilen mit den (1 Linie langen) Zäbnen 
verjeben, wieder gehärtet, und zum Gebraucd in eine hölzerne, zu beiden Sei— 
ten mit einem Handgriffe verfebene, Faſſung eingefegt wird. Man kann das 
gezahnte Eifen in dem Hobel felbft, vorderhalb ders Schlichteifens, anbringen, 
in welchem Falle das Borfchneiden und Wegbobeln zugleich Statt finden, das 
ber zwar ein geringerer Zeitaufwand, aber eine größere Kraft, zur Ausführung 
der Arbeit nöthig ift. 

Da man fid nicht leicht Holzftreifen von einer über 3- Fuß fteigen« 
den Länge verfdaffen fann, fo ift diefes Maß das Marimum für die Länge 
und Breite der gänzlich daraus bverfertigten Gewebe, oder wenigſtens der 
Breite bei folden Stoffen, die nur im Einfhuffe aus Holsftreifen beſte— 
ben, Weil ferner das Material der Streifen ein fehr weißes Hol; ift, 
fo fünnen diefelben ohne Schwierigkeit dur die befannten Mittel (Bo. 
1. ©. 809) beliebig gebeigt, d. 5. gefärbt werden. Um ihre natürliche 
Weiße zu erhöhen, kann man fie mittelft Chlorwaffer, durch Waſchen 
mit Seife, oder durch Schwefeln bleichen. 

Bon Holzftreifhen der in Rede ftehenden Art werden öfters, ganz 
wie bon Stroh (S. 1389), Gewebe verfertigt, in welchen die Kette, aud) 
wohl ein Theil des Einfchuffes, aus Seide (oder feinem Baummwollzwirn) 
beftehbt. Ueber diefe Artikel ift bier nichts weiter mehr zu bemerken. 
Man maht aber weit gewöhnlicher da8 ganze Gewebe ausihließlih von 
Holzftreifhen. Dahin gehören zunächſt die fo genannten Siebplatten, 
bei welchen die Streifhen in der Kette ſowohl als im Eintrage etwas 
bon einander entfernt liegen, fo daß Fleine quadratifhe Deffnungen ent= 
jtehen. Dergleichen (ftets leinwandartig gewebte) Platten aus den nad) 
obiger Erklärung gehobelten feinen Streifen dienen hauptfählid zur Anferti= 
gung der Form (des Geftelld) von Damenhüten, viel feltener als Siebe. 
Zu legterem Zwecke wendet man dagegen eben fo gearbeitete Platten aus 
breiteren und flärferen Streifen (Schienen) an, melde von dünnen 
Eſchen- oder Hafelnuß-Stöden gefpalten und mittelft des Schmalers 
(Br. 1. ©. 858) abgeglihen merden. Ein anderes Babrifat (mozu 
man immer nur feine Holzftreifchen gebraugt) ift die Sparterie, melde 
fehr dicht gewebt wird, leinwandartig, geföpert, oder Elein gemuftert bor= 
fonımt, und zur Verfertigung von Damenhüten (nicht der Interlage zu 
folden) Anwendung findet. 

Der gewöhnlihe Stuhl zur Daritellung der Holzgewebe (Siebplatten 
wie Sparterieplatten) ift dem Leinweberſtuhle ganz ähnlich, und enthält 
zu glatter Arbeit zwei, zu geföperter und gemujterter bier bis zwölf 
Scäfte, dabei eben foviel Tritte als Schäfte Die Vorbereitung deſſel— 
ben gefhieht auf folgende Weife. Man bäumt zuerft eine 3 oder 4 
Ellen lange Kette von LZeinenzwirnfäden (zum Weben grober Siebplatten 
bon Bindfaden) auf; diefe zieht man durd die Ligen der Schäfte und 
durch das Nietblatt, und vereinigt fie vor Letzterem durd Anfnoten mit 
den zur eigentlichen Kette bejtimmten Holzftreifen. Hierauf zieht man die 
Zwirnfette mieder nad) hinten, und möthigt dadurd die Holjftreifen, in 
das Blatt und die Scäfte einzutreten. Diefe Streifen merden endlich 
born mitteljt anderer leinener Bäden an dem Bruftbaume befejtigt. Die 
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nöthige Spannung gibt man ihnen durch Anhängung eines Gewichts an 
den Hinterbaum. Zum Einfchießen bedient man fi einer Schüke von 
derfelben Art, mie die beim Weben der Pferdehaarzeuge gebräuchliche, 
ton welcher weiter unten die Nede if. Einer Anfpannung in der Brei— 
tenrihtung bedarf das Gewebe nit, daher gebraudt man weder eine 
Sperr-Ruthe noch einen andern diefelbe erfegenden Apparat, Nach— 
dem die Holz-Kette gänzlich aufgearbeitet ift, zieht man die Zwirnfäden 
wieder vorwärts, Tchmeidet das fertige Gewebe vor der Lade ab, umd 
knüpft nach oben befchriebener Weife eine neue Kette von Holzſtreifen an. 

Zur Verfertigung gemufterter Holzgewebe mittelft der Iacquardma= 
fhine ift ein Stuhl angegeben worden *), welcher daneben mehrere eigen— 
thümliche, zwar fehr zweckmäßige aber etwas mweitläufige Einrichtungen ent= 
hält, von denen aud für glattes Gewebe Anwendung gemadt werden fann. 


II. Wferdebaar:Gewebe [tissus-crin) **). 

Dferdehaar Roßhaar, crin, horsehair), nämlid das Schweif- 
und Mähnen=Haar, kommt in berjcdiedenen Farben vor, aber ganz ſchwar— 
zes und ganz weißes find am meijten geſchätzt, weniger das rothe, graue 
und gemifchte, weil bei diefen Sorten leichter eine Berfälfhung mit dem 
langen Haare, welches man aus den Schweifen der Ochſen, Kühe, Efel ꝛc. 
zieht, Statt finden Fanı, Man trifft im Handel fowohl ganze Pferdes 
ſchweife, ald das ausgezogene Haar allein. Lebtered kommt theils unfor= 
tirt (wo es faft nur zu Schnüren und Striden, fo wie zum Ausftopfen, 
gebraucht werden kann), theild nad Farbe, Feinheit und Länge in Sor— 
ten abgetheilt vor. Langes Haar muß wenigjtend 24 Zoll mejfen, erreicht 
aber zuweilen 34 bis 36 (bannov.) Zoll; das Mähnenhaar (col- 
liere, eriniere) geht meist nicht über 20 Zoll. Dieſes fortirte Haar 
dient zur Weberei, nämlich zur Verfertigung der Haarfiebböden und 
Stuhlzeuge (horseseating),. Die Dide eines Pferdebaars it 0.0038 
hannob. Zoll (feines Mähnenhaar) bis 0.0102 bannov. Zoll (grobes 
Schweifhaar) gefunden worden; grobe und feine Haare trifft man immer 
mehr oder weniger durch einander an, jo daß z. B. in der Mähne eines 
Pferdes 0.0040 Zoll und 0.0067 Zoll als äußerfte Grenzen beobachtet 
wurden. Zum Behuf der Verarbeitung kann demnah an ein fireng ges 
naues Sortiren in diefer Beziehung nicht gedacht werden. 

Gewöhnlich find die Pferdebaare nicht rund, fondern platt oder überhaupt 
mebr breit als did; befonders bei den groben Haaren ift meift die unrunde 
Geftalt fehr auffallend. Folgende Beifpiele mögen die Begriffe bierüber eini: 
ger Maßen feftitellen: 


Dide, Breite, Berhältniß zwifchen 
bann. Zoll bann. Zoll Dide und Breite 
0,0067 — 0.0102 — 1: 1.52 
0.0079 — 0.0094 — 1: 1.19 
0.0082 — 0,0090 — 5:31.30 
0.0042 — 0.0062 — 1: 1.47 
0,0036 — 0.0043 — 1: 1.19 
*) Polytechn. Centralbl. HI. (1843) S. 295. 
"*, Falcot, Traite de la fabrication des Tissus, I. 3. — Technolog. 
Encyklopädie, VII. 288. — Jahrbücher, IV. 579. — Berliner Ber: 


bandlungen, XI. (1832) ©. 117. 
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Vor der Verarbeitung muß das Pferdehaar jedenfalls mit warmem 
Seifenwaſſer reingewafdhen werden. Oft wird es gefärbt, z. B. ſchwarz, 
roth, gelb, braum, grünz im diefem Balle gebt eine gründlichere Reini— 
gung (Entfettung) voraus, melde man durch 24ftlindiges Einweichen 
und fleißiges Herumarbeiten in einem 45° NReaum. warmen Bade von 
Kalkwaſſer oder ſchwacher Pottafheauflöfung bewerfftelligt. Helle Farben 
fünnen nur auf weißem Haare hervorgebracht werden; ſchwarz läßt fid 
auch jedes von Natur farbige Haar färben. 

Die Pferdehaar= Gewebe find theils foldhe, welche aan; aus Haar 
befteben; theils folhe, an melden das Haar nur den Einfdhlag bildet. 
Zur erften Art gehören die Haarfiebe, und außerdem einige dichtere und 
ſchmale Stoffe zu Halsbinden, Hutfcleifen u. dal.; zur zweiten Art die 
Stuhl» oder Möbelzeuge und einige verwandte Produkte zu anderem 
Gebraude 

a) Haarſiebe. — Man unterfheidet nad der Beihaffenheit des 
Gewebes die Haarfiebböden in einfache, welde glatt -wie Leinwand ge= 
arbeitet find, und Doppelte oder geköperte, die einen vierfchäftigen 
Köper bilden, wobei jeder Einfhuß die Kette in Theile von wechſelweiſe 
1 und 3 Haaren fcheidet (S. 955); Letztere fommen felten vor. Der 
Saarfieb-Stuhbl (Haarboden=-Stuhfl) ift derfelbe, deffen man 
fih zum Weben der Holzfieb = und SparteriesPlatten bedient (S. 1391); 
bei dem Aufbringen der Kette müſſen aud bier an beiden Enden der 
Haare, zu deren Verlängerung, Zwirnfäden oder dünne Bindfäden ange— 
fnüpft werden, meil die Haare felbft nicht bis zum Kettenbaume und 
Bruftbaume reihen fünnen. Nicht felten vereinigt man an Einem Bind— 
faden 2, 3 oder 4 Haare, die dann gleich einem einzigen zu betrachten 
find, indem fie dur die ganze Länge des Gewebes bindurd immer bei 
einander bleiben und aleihe Lage über oder unter dem Einfchlage haben; 
hierdurch entfteht der Unterfchied von einhbaarinen, zweibaarigen, 
dbreibaarigen, vierhbaarigen Böden. Die Schützen zum Eintra— 
gen des Pferdehaard werden weiter umten bei Verfertigung der Stuhl— 
zeuge befprodhen. Die Siebböden, welche in der Kette zwei- oder mehr- 
haarig find, find es gewöhnlich aud im Einſchlage; d. h. man fdhieht 
eben fo viel Haare auf Ein Mal ein, als in der Kette mit einander ver— 
einigt liegen: do Fommen Ausnahmen von diefer Regel vor, indem 
man bei zweihaariger Kette den Schuß einhaarig, noch öfter bei einhaa- 
tiger Kette den Schuß zweihaarig madt. Der Regel nad liegen, auf 
gleihem Raume, im Einfhuffe weniger Haare ald in der Kette, und die 
Deffnungen der Siebe fallen demnach Tänglih vieredig aus. Die gröb— 
ften SHaarfiebe enthalten 342, die feinften 2346 Oeffnungen in 1 hans 
nob. Quadratzoll. 

Zu näberer Kenntniß der SHaarfiebböden diene folgende überfichtliche Ne: 
beneinanderftellung dreier verfchiedener Sortimente, über welche voraus zu be— 
merken ıft, daß bie mit * beseichneten Zahlen doppelte Haare bedeuten, 
welche aber nur als einfach gezählt find. 
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Zwei-, drei- und vierhaarige Siebböden werden für ſolche Gebrauchszwecke 
verfertigt, wobei es auf beſondere Stärke ankommt, weil z. B. gekochtes Obſt 
u. dal. hindurchgerieben wird. Solche, für Küchen und Konditoreien beſtimmte, 
Siebe enthalten gewöhnlich 20 bis 22 doppelte, drei» oder vierfache Haare auf 
1 3oll in der Kette, und eben fo viel dergleichen im Eintrage. 


b) Schmaler Pferdehaarftoff zu SHalsbinden u. dgl. wird ge= 
wöhnlich ohne MWebftuhl mittelft einer einfachen Vorrichtung in der Hand 
berfertigt. Es find nämlich die Haare, welche ald Kette dienen, auf ei— 
nem Stüde eines ftarfen hölzernen Neifes fo ausgeſpannt, daß fie die 
Schne des Bogens bilden. Ein Kamm von Horn an jedem Ende hält 
die Haare in gleiher Nihtung und in regelmäßiger Entfernung von ein= 
ander, Der Dienft der Ligen am MWebftuble wird bier durd Pferdes 
haare verfehen, welche die aufzuhebenden Kettenhaare umſchlingen, und 
in einen Knoten zufammengebunden find, fo daß es leicht ift, die ganze 
Anzahl zugleidh empor zu ziehen. Für leinmwandartiges Gewebe find zwei 
ſolche Abtheilungen von Ligen vorhanden, welche wechſelweiſe gezogen 
werden. Der Weber fißt, und hält die eben erklärte Vorrichtung zwi— 
hen feiner Bruft und irgend einem andern Stüßpunfte dergeftalt feft, 
daß der Bogen unten, die Haarkette oben ſich befindet. Nachdem er einen 
der zwei Haarbüſchel, melde Ligen und Schäfte vertreten, in die Höhe 
gezogen und damit die Hälfte der Kettenhaare aufgehoben bat, ſchiebt er 
als Einſchuß ein einzelnes Pferdehaar zwiſchen der abgetheilten Kette quer 
durch, und treibt daffelbe mit einem mefferartig geftalteten Holze ſtark ges 
gen das zulegt vorher eingefhoffene Haar an, Die Arbeit gebt äuferft 
ſchnell von Statten, und ift, fo roh fie ſcheint, für fo Furze und zugleich 
jo fhmale Gewebe fehr angemeffen. 

ce) Stuhlzeug (Möbelzeug, Haartud). — Wenn Haarge— 
webe don einer das Maß der Pferdehaare überfteigenden Länge erzeugt 
werden follen, jo kann nur der Einfchlag von Haar fein; zur Kette 
nimmt man alödann Bäden von Leinen= oder Baummoll-Zwirn. Oef— 
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ter8 werden bergleihen Stoffe felbft mit Seide gemifht. Das Haartuch 
zu Möbelbezügen, ſtets aus naturſchwarzem oder ſchwarz gefärbtem Haar 
angefertigt, befommt bei quter Qualität auf 26 hannov. Zoll Breite 700 
Kettenfäden von ftarfem dreidrähtigem (ſchwarzem) Baumwollzwirn, wird 
übrigens ſowohl leinwandartig als geföpert, atlasartig, geftreift und Flein 
gemuftert gewwebt. In gemufterten Sorten wird nad jedem figurbilden- 
den, alfo mehr oder meniger flott liegenden Haare, (Bigurfhuß) ein fo 
genannter Futterfhuß eingetragen, d. b. ein Haar, weldes durd die 
ganze Kette Baden um Baden leinwandartig bindet, damit der Stoff 
einen gehörig feſten Zufammenhang erlangt. Der Figurſchuß drängt fi) 
aber dergejtalt zufammen, daß man bon diefem Butterfhuß fo wenig als 
von der Kette etwas gewahr wird; deshalb geht es an — mie zumeilen 
wirflih geſchieht, — zum Butterfhuß Nobfeide oder gezwirntes Kamm— 
wollgarn zu nehmen. Die Zwirnfette wird mit Stärfefleifter gefchlichtet, 
nad dem Trodnen aber nody mit einer weihen Bürfte, welche man auf 
jerftoßenem Graphit gerieben hat, überftrihen: dadurd werden die Fäden 
fhlüpfrig, jo daß die ftählernen Zähne des Nietblattes leichter daran hin— 
gleiten, und aud der Einfhuß ſich dichter zufammenfhlagen läßt. Zum 
Weben dienen die nämlichen Stüble, melde für Leinen= oder Baum— 
twollzeuge angewendet werden; nur einige Abänderungen find nothwendig, 
und werden durd den Umftand bedingt, daß bier der Einfchlag aus ein- 
zelnen Haaren und nicht aus einem lang fortlaufenden Baden befteht. 
Dieß hat im Befondern Bezug auf die Anfpannung des Gewebes in 
feiner Breite, und auf die Beichaffenheit der Schütze zum Einfdießen 
des Haars. 

Die bei anderen Arten der Weberei übliche Sperr-Rutbe (S. 934) 
Fann bier nicht angewendet werden, weil fie die Kettenfäden aus einander 
treiben und das Gewebe — mweldes ja feine feften Leiften oder Kanten 
befißt — zerreißen würde. Daber tritt eine Art Zange an die Stelle, 
welche zu jeder Seite des Stuhls angebradt ift, mit einem horizontal 
liegenden Beilfloben Aehnlichkeit hat, und mittelft einer Schraube fo zu 
bewegen ift, daß fie den Nand des Gewebes auswärts zieht, und Letzteres 
gefpannt erhält. 

Zum Einbringen der Haare, welde den Einfhuß des Stoffes bilden, 
bedient man ſich verſchiedener Arten von Schügen, welche von den fonft 
gewöhnlichen Weberfhügen weſentlich verfdieden find, weil das fteife und 
kurze Haar nit auf eine Spule aufgerollt werden Fann. Die ältefte 
und noch viel im Gebrauch befindlihe Art iſt die Hafenfhüke 
(crochet), ein 26 bis 30 Zoll langes, nahe 1 Zoll breites, 2 Linien 
dies Lineal von Weißbuchenholz, welches an einem feiner Enden mit 
bogigen Berjüngungen zugeſpitzt und ſchräg fo ausgefhnitten ift, daß es 
einen ziemlich großen Hafen bildet. Das innere (der äußern Zufpigung 
des MWerkjeugs am nächſten liegende) Ende des Ausſchnittes erweitert ſich 
zu einer bieredigen Oeffnung, in welcher eine Peine ftählerne Rolle Leicht 
beweglich in folder Weife auf einem Drahte ftedt, daß ihre Achſe in der 
Breitenrichtung des Lineals fih befindet. Der Weber ſchiebt — nach— 
dem er durh Treten das Fach der Kette gebildet hat — das Lineal 
(deſſen Haken voraus) mit der einen Hand quer durch die getheilte Kette, 
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faßt mittelft des Hafens und der in Legterm liegenden Rolle das von 
einem Kinde zugereihte, an feinem Ende nad ſich felbft zurüdgebogene 
Pferdehaar, und legt daffelbe durch Zurüdziehen der Schüge zwiſchen die 
Kette. Das vorräthige Haar liegt, um gefchmeidig zu bleiben, in einem 
Gefäße mit Waſſer. 

Die Hakenfchüge wird zumeilen dergeſtalt fchiebbar an ber Lade und in 
Verbindung mit einem einfachen Mechanismus angebraht, daß der Arbeiter 
fie nicht mit der Hand zu faffen braucht, ſondern nur dur Din und Ser: 
jchieben eines Griffes ihre Bewegung bervorbringt, wonach fie alfo den we: 
fentlihen Charakter einer Schnellfhüge befommt *). 

Eine andere Schüge für Pferdehaar hat im Allgemeinen die Geftalt 
einer gewöhnlichen (10 bis 11 Zoll langen, 1 Zoll breiten, 8 Linien 
hohen) Schnellſchütze, mit dem Unterfchiede jedoch, daß fie in dem Körper 
von Buchsbaumholz Feine Spule, fondern eine eiferne Klappe enthält, 
welche gleihfam einen Dedel über dem ausgeböhlten mittlern Theile. bils 
det, und fih um einen horizontalen Stift drehen, d. b. auf und nieder 
bewegen kann. Das eine Ende diefer Klappe wird durd eine Weder in 
den Balz eines eifernen Plätthens bineingedrüdt, um bier die Haare 
einzuflemmen und feftzubhalten. Diefe Vorrichtung nennt man das Maul, 
und danad die Schüße diefer Art Maulſchütze. Der Arbeiter öffnet 
diefes Maul durd einen Drud mit dem Daumen auf das entgegengefekte 
Ende der Klappe, führt mit der andern Hand ein Haar (oder mehrere 
Haare, wenn wie bei manden Siebböden, S. 1393, der Einfhuß mehr- 
fad) fein fol) in die Oeffnung, und läßt von der Kraft der Feder die 
Klappe auf die Haare niederpreifen, indem er den Daumen wieder weg— 
zieht. Das Haar figt nun mit einem feiner Enden in dem Maule feſt, 
und wird von der Schütze nachgezogen, jobald der Weber vdiefelbe durd) 
das Bach der Kette treibt, und mit der andern Hand auffängt. Die 
Schütze hat wie eine Schnellfhüge zwei Nollen (Walzen), und lduft mit 
diefen auf der Schükenbabn an der Lade, wird aber direft mit der 
Hand bewegt. Die Hand, melde die Schütze fängt, öffnet ſogleich bie 
Klappe von Neuem, um andern Einfchuß zu befeftigen, nachdem der bor= 
bergehende zu beiden Seiten der Kette angezogen und mit der Lade feit 
angefhlagen iſt. Auch bier ift als Gehülfe des Webers ein Kind nöthig, 
welches die Haare ausliefet (nötbigenfalls abzäblt) und zureicht. 

Man bat Fleinere {nur 7 bis 9 Zoll lange und entfprechend fowobl ſchmä— 
lere als niedrigere Maulfhüsgen, an welden die Klappe von Holz iſt; aud 
folde ohne Rollen, welche frei fliegend durch die Kette geworfen werden mie 
andere Handſchützen. 

Die Beihülfe eines HaarsZureihers überflüffig zu machen, ift fol 
gende Schüge erfunden worden. Das Hauptjtüd befteht in einer hölzer— 
nen (gegen 1 Zoll breiten und hohen) Ninne, welche oben durchweg offen, 
und an allen Eden abgerundet ift. Ihre Länge beträgt 22 bis 26 Zoll, 
überhaupt fo viel als die Breite der Zeugfette, folglih etwas weniger 
als die Länge der hineinzulegenden Pferdehaare, melde Lekteren an jedem 
Ende der Rinne ungefähr 1 Zoll weit berausragen. Hier merden 
diefelben durch federartig wirkende Kautſchuk-Läppchen beftändig ange— 





) Polytetn. Gentralbl, II. (1843) S. 296. 
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drüdt, und verbleiben demzufolge in ihrer Lage, auch wenn man ein 
Haar (oder einige Haare) bei dem herborſtehenden Ende anfaßt und bers 
aussieht. Zum Gebraude mwird die Rinne mit einem angemeffenen Vor— 
rathe von Haaren gefüllt: der Arbeiter fchiebt das Werkzeug durch die 
in Ober- und Unterfach getheilte Kette, ergreift mit der andern Hand ein 
Haar (oder 2, 3, 4 Haare, nad Erforderniß) an dem hervorragenden 
Ende, und hält fie feit, während er die Schütze wieder zurüd heraus 
ziebt. Die Übrigen Haare werden bon den Kautjchuffedern in der Ninne 
feitgehalten, und nur das zum Einſchuſſe Nöthige bleibt in der Kette lie- 
gen, wird zu beiden Seiten ftraff angezogen, endlih mit der Lade feſtge— 
Ihlagen. Ein Weber ohne Zureicher liefert auf diefe Weife in gleicher 
Zeit doppelt fo viel Arbeit, als mit der Maulſchütze und einem Zureicher. 

Das Haartud erhält, nachdem es vom Stuhle genommen ift, eine 
Appretur, welche ihm Glätte und erhöhten Glanz gibt. Man preft es 
nämlid warn, wie Tuch (S. 1304); oder — was beffer it — kalan— 
dert es (S. 1148) zwiſchen zwei Walzen, von welchen die eine aus Pa= 
pier, die andere (hohle und geheikte) aus Gußeifen befteht. — 

d) Außer dem Stuhlzeuge fommen verfdiedene Stoffe mit Pferde- 
haar-Einſchuß zu einigen anderen Zweden vor. Als Beifpiele find an 
zuführen: 

Ein Gewebe zu elaftifhen Halsbinden, in der (fehr dicht 
geftellten) Kette Schwarze Seide oder Baummolle, und im Eintrage eben 
foldye Fäden abmwecjelnd mit dünnen Büſcheln vun Pferdehaar enthal= 
tend, welche Lebteren durd die Kette gänzlich bededt und unſichtbar ges 
macht werden, da fie nur zur Herborbringung der Steifheit dienen. Die 
Bindung ift leinwandartig. — Für ſchmale Gewebe diefer und ähnlicher 
Art bat man wohl Kraftjtühle angewendet *). 

Ktlasartiges Gewebe zu Einlagen in überzugenen Halsbinden: 
Kette Baumwollzwirn, Leinenzwirn oder Rohſeide; Einſchlag mehrfadhes 
Pferdehaar. Das Atlasgewebe geftattet dem Pferdehaar — da diefes an 
minder zahlreihen Punkten von den Kettenfäden gebunden ift — einen 
höhern Grad bon Biegfamkeit zu entiwideln. 

Erinolin (crinoline), mit Kette bon dreifädigem fetgedrehtem 
feinem Baummwollzwirn; Schuß gänzli von Pferdehaar, welches entwe— 
der in einzelnen Haaren oder zweifadh, dreifad eingetragen wird; lein— 
wandartig und etwas lofe gemwebt, in der Negel von weißer Farbe; zu 
Damenelinterkleidern. 

Gine leichte Sorte biefes Stoffes enthält in 21 bannnov, Zoll Breite 
1000 Kettenfäden von bdreidrähtigem Zwirn aus Baummwollgarn Nr. 40, und 
in 1 300 Länge 80 einfache Pferdehaare. 

Kappenzeug, zu Kinderfappen u. dgl., mit Kette von 2=, 3= oder 
4drähtigem Baumwollzwirn und Einfhuß von einfahen Pferdehnaren, 
oft mit baummwollenen Fäden untermengt; leinwandartig oder mit Eleinen 
Muftern gewebt, jedenfalls aber fo, daß der dicht zufammengedrängte 
Einfchlag nichts oder fehr wenig bon der Kette fehen läßt; Eintrag oft 





*) Repertoire de l’Industrie etrangere, Tome I. Paris, 1839, p. 155. — 
Polytechn. Journal, Bd. 68, ©. 26, 
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bon verſchiedenen Farben, um mittelft deſſelben aud in leinwandartigem 
Gewebe den Anſchein eined Mufters hervorzubringen. 

Nähere Angaben über einige folche Fabritate: — Eine Art, mit Pleinen 
weißen und fehwarzen Biereden gemuftert, enthält in 18 bannov. Zoll Breite 
480 Kettenfäden von flarfem (vierdrähtigem) weißem Baumwollzwirn; im 
Schuſſe wechfeln einfache fhwarze Pierdebaare und Fäden von feinem (zwei— 
dräbtigem) weißem Baummwollzwirn in der Weife mit einander ab, wie nad: 
ftebendes Schema zeigt, worin unter b ein Baumwollfaden, und unter p ein 
Haar zu verftehen ift: 

b,p, b, p, b, p, p, P, b, p, b, p, b, p, p | b, ee u. ſ. w. 

Es kommt mithin unter 15 maligem Einſchießen 9 Mal Haar und 6 Mal 
Baummolle an die Reihe; und von 165 Einfhüffen, welche 1 Zoll Länge des 
Stoffs enthält, find 99 Haar, 66 Baumwolle. Die Bindung ift durdaus 
leinwandartig. — Eine mit fchmalen weißen Querftreifen auf fchwarzem 
Grunde verfehene Probe bat bei 18 Zoll Breite 480 Fäden von ſchwarzem 
vierdrähtigem Baumwollzwirn in der Kette; im Schuß abwedjelnd 12 ein: 
fache fhwarze Pferdehaare nad einander, und 7 Fäden von feinem (zweidräh— 
tigem) weißem Baummwollzwirn gleihfalls in ununterbrodener Aufeinander: 
folge. In 1 Boll Länge iſt 164 Mal eingefchoffen, wodurch 8 Mal vollftän: 
dig der Wechfel von Weiß (Baumwolle) und Schwarz (Haar) erzeugt wird, 
und noch 12 Einfhüffe von einem angrenzenden Streifen überzäblig fin. 
Das Gewebe ift wieder durchgebends leinwandartig. — Cine wirklich im We: 
ben gemufterte Sorte iſt 20 Zoll breit mit 760 Kettenfäden von zweibräbtigem 
feinem, bellgrau gefärbten Baumwollzwirn gearbeitet; der Einſchuß beitebt 
gänzlich aus einzeln eingetragenen, weißen Pferdebaaren. Auf jeden Figur: 
ihuß folgt ein die ganze Kette leinwandartig bindender Grund: oder Futter: 
fhuß (vergl. ©. 1395); in 1 ZoU Länge liegen 136 Haare (68 Figur: und 
68 Futterſchüſſe). Das Mufter ift fo Plein und einfach, daß es nur 7 Schäfte 
erfordert, welche zugleich die Fachbildung für den Futterfhuß erzeugen, wenn 
Gin Mal die Schäfte 1, 3, 6, das andere Mal die Scäfte 2, 4, 5, 7 mit 
einander heben, Zum Mufter find 4, zum Zutterfhuß 2, im Ganzen alfo 6 
Tritte nötbig. 


IV. Drabt:Gemwebe (tissu metallique, toile metallique). 


Man verarbeitet hierzu, höchſt ſeltene Ausnahmen abgerechnet, Feine 
anderen Drabtgattungen als Eiſen- und Mefjingdrabt; Beide gewöhnlich 
in dem durd Ausglühen erweichten Zuftande, Meeffingdrabt aber aud 
ungeglübt. Das Gewebe ift der Regel nad glatt (leinwandartig), zus 
weilen aber geföpert; feine Meffingdrabtgewebe mit eingewebten Fleinen 
Muftern find als Modeartifel (zu DamensLeibbinden u. dal.) nur vor— 
übergehend vorgefommen. Baft immer find die Einſchlagdrähte bon der 
nämliden Dicke und eben fo weit von einander entfernt, als die Aufzug: 
oder Ketten-Drähte. Ie enger die Dräbte bei einander liegen, deſto 
dünner find fie aud. 

Ihre Hauptanwendung finden die Drabtgewebe ald Siebe (Drabt:- 
ficbe), fowohl in Haushaltungen, Mpothefen, Konditoreien ꝛc., als in 
Mühlen (Mehl-, Zement, Gyps-Mühlen), Papierfabrifen (als Papier: 
formen), u. ſ. f. Sofern man ded Gewebes zum Beziehen Freisrunder 
Siebränder bedarf, pflegt daffelbe — zur Erfparung an Material — in 
runden Scheiben (Siebböden, Drahtböden) bon verfchiedenem 
Durchmeſſer gewebt zu werden. Wo dagegen größere Flächen mit Draht: 
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gewebe zu befleiden find, berfertigt man diefe in Stüden von 20 bis 50 
und mehr Ellen Länge und verſchiedener Breite (am gewöhnlichſten 20 
bis 24 Zoll, oft auch ſchmäler bis 9 Zoll herab, oder breiter bis z. 2. 
60 Zoll). Daß runde Böden aud aus foldem Gewebe mit der Sceere 
zugefchnitten werden, bedarf faum der Anführung. 

Die gröbften (gewebten) Drabtfiebe haben Deffnungen von Zoll 
im Quadrat, alfo — bie binzufommende Drahtdide mit in Rechnung 
gebraht — nit völlig 4 derfelben auf 1 Quadratzol; bei der feinften 
gewöhnlich borfommenden Sorte zählt man in 1 bannop. Zoll Länge 
oder Breite etiva 112 Drähte, d. i. 12544 Deffnungen auf den Quas 
dratzoff. Biel feinere Gewebe find in einzelnen Fällen als befondere 
Kunftleiftungen zum Borfhein gefommen, 3. B. in Frankreich eins bon 
Meffingdraht (deffen Dide etwa 0.002 Zoll betragen modte) mit 235 
Deffnungen auf 27 Millimeter — 212 auf I hann. Zoll oder 44944 im 
h. Quadratzoll. 

Zu näherer Bekanntſchaft mit den gebräuchlichſten Sorten der Drahtſiebe 
möge Folgendes beitragen, wobei freilich bemerkt werden muß, daß in An— 
ſehung der Zahlengrößen eine Uebereinſtimmung unter den verſchiedenen Fabriken 
durchaus nicht anzutreffen iſt, das Mitgetheilte daher nur in ſpeziellen Bei— 
ſpielen beſtehen kann, welche vorkommenden Falls wenigſtens als Grundlage 
zu Schätzungen oder Ueberſchlägen dienen dürfen. 

Ein Sortiment von Meſſingdrahtſieben bot nachſtehende Verhältniſſe dar: 
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— 


Drähte auf 1hann. Oeffnungen auf 18 Gewicht von I ban- 
Zoll in Länge und) hannov. Quadrat: ei nov. Quadratfuß, 
Breite zoll z Loth Fölnifch 


— 


25 0.046 
30 0.032 
56 0.032 
64 0.032 
100 0.027 
144 0.024 
225 0.020 
324 0.018 
441 0.014 
784 0.0107 
1089 0.0097 
1681 0.0065 
2116 0.0075 
3136 0.0065 
4489 0.0048 
6084 0.0039 





aus etwas bünnerem Drabte als meffingene, weil fie fhon durch die größere 
Steifheit und Feitigkeit des Material mehr Dauerbaftigkeit erlangen. Dieß 


) d. b. 11 auf dem Raume von 2 Boll. 
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zeigen beifpielmweife die nun folgenden: Angaben, wenn man biefelben mit 
voritehenden vergleicht; wobei indeffen nicht überfehen werben darf, daß das 
geringere Gewicht fowohl von der verminderten Dratbftärfe, als von dem 
kleinern fpezififchen Gewichte des Eiſens herrührt. 





‚Deffnungen auf 1 Dide des ER Gewicht von 1 han: 


nov, Zul hannov. Quadrat⸗ nov. Quadratfuß, 


Drähte auf 1 han— 








zoll hannop. Boll | Lorh Eöln. 
23, 8 0.046 113, 
5 25 0.039 127% 
8 64 0.027 98,/, 
14 196 0.0145 5i,, 
21 | 44 0.0102 2, 


Gifendrabtgewebe von zum Theile beträchtlicher Feinheit werden als Sicbe 
bei den Meblmafhinen der nady neuerer Art eingerichteten Mablmüblen ange: 
wendet. Hier bat man gewöhnlich die Sorten mit 48, 52, 56, 60 und 64 
Dräbten auf 1 rbeinländ, Zoll (nahe 45, 48, 52, 55, 59 auf 1 Zoll oder be: 
ziehungsweife 2025, 2304, 2704, 3025, 3481 Ocffnungen im Quadratzoll 
bannov. Maß) nöthig; doch werden auch dergleihen von größerer Feinbeit — 
bis zu 120 Dräbte auf 1 rheinl. Zoll — verfertigt. Man pflegt in den Fa— 
brifen Englands und Frankreihs als Keinheits:-Nummern der Sorten 
diejenigen Zahlen anzuwenden, welche ausdrüden, wie viel Drähte oder Oeffnungen 
auf dem Raume Gines Zols (in Länge ſowohl als Breite) enthalten find. 
Nach diefem Grundfage würden die erwähnten Sorten Nr.48, ..... Nr. 64 
genannt werden, wenn man ben rbeinländifchen Zoll zu Grunde legte (Mr. 
4T,.... Nr. 62 nad dem englihen Zoll). — Zu den Kornreinigungs: Ma: 
fihinen der Mablmübhlen wird ein Eifendrabtgewebe mit 7 Aufzug: und 9 
Einſchlag-Drähten in 1 rheinl. ZoU, alfo etwas länglihen Oeffnungen, ange: 
wendet, 

Die Gewebe für Mehlmaſchinen werden fehr häufig auch aus Meſſingdraht 
angefertigt, und fommen noch viel feiner vor als die oben genannten eifernen, 
nämlich mit 40 bie 170 Dräbten auf 1 rheinländ. (37 bis 157 auf 1 bannov.) 
Zoll. — Bon feinen Mefiingdrabtgeweben wird ferner ein fehr großer Wer: 
braub in den Papierfabrifen, zu den Belin:Papierformen, gemadtz; und 
zur Darftellung des Maſchinenpapiers bedarf man folder Gewebe nicht nur 
in bedeutender Länge (etwa 30 Fuß), fondern auch in außerdem ungewöhn: 
liher Breite (5 bis 7 Fuß). Die Belinformen enthalten gewöhnlih in 1 
bannov. Boll 45 bis 50 Drähte, deren Dide etwa 0.0075 (1/33) h. Zoll be: 
trägt. Zu Formen für Handpapier wird das Gewebe zuweilen geföpert dar: 
geftellt, und zwar breifchäftig oder breibindig (S. 952). 

Eine andere Art Köper, nämlich vierfhäftiger mit zwei gleichen Seiten 
(S. 958) fommt ebenfalld in Meffingdrabt ausgeführt vor, wenn man Siebe 
mit Fleinen Oeffnungen und doch von großer Stärke barftellen will; denn im 
Köpergemwebe laffen die Drähte fi dichter an einander drängen als im glatten 
Stoffe (S. 950). Eine Probe bdiefer Art beftand aus Draht von 0.0126 
hannov. Zoll Dide, enthielt im Aufzuge 32 bis 33, im Einſchlage 22 bis 23 
Dräbte auf 1 b. Zoll; der h. Quadratfuß wog nahe 9'/, Loth kölniſch. 

Ein eigentbümlidyes Gewebe bieten die fo genannten Waſchſiebe dar, 
beren man ſich bedient, um feingepulverte Körper (Kreide ıc.) mit Waffer oder 
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auch trocken hindurchzutreiben, ſtatt ſie zu ſchlämmen; desgleichen um in den 
Holländern der Papierfabriken die ſo genannte Waſch-Scheibe zu bilden. 
Der Siebboden muß zu dergleichen Zwecken, wo Druck oder andere äußere 
Gewalt auf denſelben wirkt, eine beträchtliche Stärke trotz der Feinheit ſeiner 
Deffnungen beſizen. Man webt ihn daher aus ziemlich dickem Drahte (von 
etwa 0.018 bis 0.022 hannov. Zoll), und ſpannt im Aufzuge — damit ber 
Gintrag fih recht dicht zufammenfchlagen läßt — nur 8, 12, 14 ober 18 
Dräbte auf 1 bann. Zoll, wonach alfo die Oeffnungen ftarf länglich (nämlich 
fo fhmal in der Richtung des Aufzuges, breiter in ber Querridtung) aus: 
alten, — 

Ueber Berzinnung eiferner Drahtgewebe f. Bd. 1. S. 455. 

Die Fabrikation der Drabtgewebe wird theils auf Stühlen volführt, 
welche nur Stüde bon ſehr befchränfter (nicht einige Buß überfteigender) 
Länge erzeugen können; theils auf ſolchen, mittelft welcher man fehr lange 
Stüde zu liefern im Stande if. Don erfterer Art ift der gewöhnliche 
Siebmacher-Rahmen (Drabtboden- Stuhl, Wirfrahmen), 
in welchem ftet3 der Aufzug eine vertifale oder faft vertifale Lage bat, 
der aber im Einzelnen wieder bon zweierlei Art ift: a) der Drabtlauf, 
oder der Rahmen mit dem Schiebfamm, zu groben und mittelfeinen 
Geweben (höchſtens 32 Drähte in 1 Zoll); b) der Haarlauf over 
Haarlauf-Stuhl zu feineren Sorteh (20 bis 120 Drähte im Zoll) 
geeignet. — Die Draht Webeftühle zur Erzeugung langer Stüde find 
ebenfalls von zweierlei Art: a) mit vertifal aufgefpannter Kette — der 
j0 genannte endlofe Siebnacher-Rahmenz b) mit horizontaler 
Kette nad Art der Leinweber-Stühle. 


A) Der Siebmaher:Rahmen mit dem Schieblamme (der 
Drahtlauf). — Der Drahtbodenftuhl überhaupt — mag er mit dem 
Schiebkamme oder als Haarlauf gebraudt werden — befteht aus einem 
einfachen vierfeitigen Rahmen von 3. B. 9 Fuß Höhe und 31, Fuß 
Breite, aus 4 bis 5 Zoll ſtarken Hölgern angefertigt, welcher etwas ge= 
neigt an einer Wand des Arbeitszimmers fteht, mittelft zweier unterges 
legter Keile auf dem Fußboden ruht, oben durd zwei hölzerne Schrau— 
ben gegen die Dede verfpreigt ift, fo daß er vollkommen unbeweglich 
bleiben muß. Einige Zoll von der vordern (dem Arbeiter zugewendeten) 
Fläche diefes Nahmensd entfernt Tiegen zwei horizontale runde, etwa 1'/, 
Zoll dide Eifenftäbe, Riegel: der eine — Unterriegel — nur 6 bis 
8 Zoll über dem Bußboden; der andere — Oberriegel — an einer 
beliebigen höhern Stelle, indem Diefer in größern oder geringern Abftand 
vom Unterriegel verfeßt werden kann, je nachdem man einen längern oder 
fürzern Aufzug bon Draht auffpannen will. Der Oberriegel kann 
überdieß mittelft eiferner Schrauben und Blügelmuttern fo viel in die 
Höhe gezogen werden, als zur genügenden Anfpannung der Aufzugdrähte 
erforderlih if. Die Niegel leiften den Dienft der Bäume am gewöhn— 
lichen Webftuhl, mit dem Unterſchiede jedoh, daß fie meder einen borrä= 
thig aufgerollten Theil des Aufzugs (der Kette) enthalten, noch das fertige 
Gewebe aufjumwideln beftimmt find, da die ganze zu berarbeitende Auf— 
zuglänge von Anfang an vollftändig ausgefpannt wird. Statt der 
Scäfte des gewöhnlichen Webftuhls dient im gegenmärtigen Valle der 
Kamm, Schieblamm, Drahtlauflamm, deifen Zünge etwas 
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größer als die Breite des geſammten Aufzugs iſt, alſo mindeſtens 2 Fuß, 
zuweilen aber bis 7 Buß beträgt. Er hat im allgemeinen Anſehen viel 
Hehnlichfeit mit einem Nietblatte (S. 928), jedoh einen meit ſtärkern 
Bauz ftellt nämlich einen ſchmalen, von etwa 2 Zoll diden Hölgern zus 
ſammengefügten Rahmen dar, deifen Deffuung 2%, bis 3 Zoll in der 
Breite mißt. Statt der dünnen Zähne eines Nietblattes find in denfels 
ben breitere fladysvierfeitige oder auch runde Eifenftäbchen eingefegt, bon 
welchen ein jedes in feiner Mitte mit einem runden Loche durhbohrt iſt, 
fo daß die Gefanmtheit diefer Löcher eine gerade Reihe — parallel zu 
den zwei langen Hölzern des Kammes, und gleich weit von Beiden ent= 
fernt — bildet. Die Stäbchen find zugleich fo did oder breit, daß je 
zivei benachbarte nur fo viel Naum oder fpaltförmige Oeffnung zwifchen 
ih laffen, ald zum bequemen Durdgange eines Aufzugdrahtes erfordert 
wird. Die Lage des Kamms in dem Wirkrahmen ift eine foldhe, daß 
er nit nur als Ganzes betrachtet horizontal ift, fondern auch feine 
Stäbdyen zufammen eine horizontale Fäche bilden, durd melde die Auf: 
zugdrähte hindurchgehen. Ohne weitere Erklärung wird man ſchon die 
wefentlidye Beltimmung des Kammes errathben und den Schluß ziehen 
fünnen, daß für jede Sorte Drghtgewebe, welche eine verſchiedene Anzahl 
Drähte im Zoll enthält, ein anderer Kamm mit entipredyender Anzahl 
Stäbchen auf demfelben Naume erfordert wird; auc ergibt fih nun von 
felbft, warum der Schiebfamm zum Weben feiner Siebe nidyt taugt 
(S. 1401), — die Stäbhen im Kamme müßten hierzu in unpraftijchem 
Grade ſchmal und zart fein. 


Das Aufbringen der Kettendrähte (de8 Mufzuges) findet in fol 
gender Weile Statt. Man macht mittelft einer Scheere oder einer Kneipzange 
bon dem anzumendenden Drabte Stüde, deren Länge etwas größer ift als die 
doppelte Entfernung des Oberriegels von dem Unterriegel (S.1401). Ein jedes 
foldes Stüd gibt zwei Aufzugfäden, und wird deshalb ein Paar genannt. 
Der Arbeiter hängt nun Ein Paar nad dem andern, in der Mitte zus 
ſammengebogen, mit der Umbiegung auf den Oberriegel, führt den vor 
dem Riegel herabbängenden Baden durch das Loch in einem Stäbchen 
des Kamms, den binterhalb herabhängenden Baden aber zwiſchen zwei 
Stäbhen im Kamme dur: unten legt er alle die Fäden, melde von 
dem Oberriegel vorn ausgehen (und die deshalb das Vorderfach heißen 
mögen), hinter den Unterriegel; dagegen die von der Hinterfeite des 
Oberriegeld kommenden (dad Hinterfad) vor den Unterriegel. Hier— 
mit entjteht alfo durch die ganze Breite des Aufzugs eine fpigivinfelige 
Kreuzung beider Sache Baden um Baden. Iedes Mal wenn fünf Paar 
der Neihe nad aufgezogen find, bereinigt er ihre Enden unterhalb des 
Unterriegeld durd einen Knoten; und nachdem foldergeftalt der ganze 
Aufzug bergeitellt ift, fpannt er denfelben mittelft der dazu beſtimmten 
Schrauben (S. 1401) jo fharf an, daß die Drähte beim Schnellen mit 
den Bingern wie Saiten Flingen. 


Das Weben mit dem fo vorgeridhteten Stuhle kann auf zweierlei 
Weiſe gefchehen: entweder fo, daß der Durchſchuß (Einſchlag) aus eins 
zelnen mit einander nicht zufammenhängenden Drabtftüden befteht; oder fo, 
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daß derfelbe ein einziger in Zidzadgängen hin und her laufender Faden 
if, wie beim Weben von Baumwolle, Leinen, ꝛc. 

Im erjtern Kalle gebraucht man als Werkzeug zum Einbringen des 
Durchſchuſſes die fo genannte Nadel, ein im Querdurdfchnitte fpigovales 
oder Schlank rautenfürmiges, demnach an feinen Kanten dünnes, in der 
a. feiner Breite dideres, an einem Ende %, Zoll, am andern Ende 

1'/, Zoll breites Lineal von Eifen oder Stahl (man nimmt oft eine alte 
Degenflinge dazu), welches nahe am ſchmälern Ende mit einem Loche ber— 
fehen if. Die Länge der Nabel muß größer fein als die Breite des 
Gewebes. Um fi ihrer zu bedienen, fehiebt man fie — das ſchmale 
Ende voraus — quer durd den Aufzug, hängt in das eben erwähnte 
Loch das zu einem Häkchen gebogene Ende eines nad dem erforderliden 
Maße vorgeriteten Drahtftüdes, und führt Lekteres durch Zurüdzichen 
der Nadel ein. 


Die auf zwei verfhiedene Arten, zur Herborbringung des leinwand— 
artigen Gewebes, nöthige Bahbildung (Spaltung des Aufjuges) wird 
folgender Maßen erreiht. Zieht der vor dem Wirfrahmen figende Ar: 
beiter den Schiebfamm horizontal gegen fi zu, fo hat dieß die Wirkung, 
daß die fämmtlihen Drähte des Vorderfachs (S. 1402), melde der 
Reihefolge nad der 1. 3. 5. 7. 9. ꝛc., und in die Löcher der Kammftäb- 
hen eingezogen find, weiter nady vorn gebracht werden, folalih zwiſchen 
fih und dem in Ruhe bleibenden Hinterfache einen genügenden Zwiſchen— 
raum erzeugen, um das Durdbringen eines Einfhuffes mittelft der Na— 
del zu beiverkitelligen. Das Herborziehen des Kamınes berrichtet der Ar— 
beiter mit der linfen Hand oder auch mit beiden Händen; dann muß er 
aber jedenfalls den Kamm mit der linfen Hand allein feithalten, bis die 
Rechte die Nadel eingefjhoben hat. Hierauf läßt aud die Linfe den 
Kamm los, und fädelt den Durbfhußdraht in dad Loch der Nadel ein, 
weldye Letztere endlid bon der rechten Hand wieder berausgejogen wird 
und den Draht in dem Nufzuge binter fih läßt. Zum fogleidy folgenden 
Anfchlagen des Durhfchuffes dient ebenfalls der Kamm, indem er, mit 
beiden Händen gefaßt, raſch und Fräftig längs des Aufjugs niederwärts 
gefhoben wird. — Bür den zweiten Durchſchuß find die Arbeiten genau 
die nämlihen, ausgenommen daß der Kamın nun, bom Wrbeiter weg, 
zurüdgeihoben werden muß, um das Vorderfach hinter das (abermals 
an feinem Plage bleibende) Hinterfah zu verfeßen. In diefer Weife 
wird mit abwechſelndem Ziehen und Scieben des Kammes fortgefahren, ' 
und Ein Draht über dem andern eingetragen; wobei in dem Maße, wie 
das Weben beträchtlich weiter nad) oben hin fortſchreitet, der Sitz des 
Arbeiters erhöht werden muß. “ 


Man verfertigt nad) der angezeigten Methode (mittelft einzelner un— 
zufammenhängender Durchſchußdrähte) fowohl Siebplatten von vierediger 
Geſtalt — bei melden jeder Durchſchuß fid über die ganze Breite des 
Aufzugs erftiredt, als runde Böden (S. 1398), in welchen von unten 
auf die Durhfhußdrähte bis zur Mitte des Kreifes an Länge zunehmen, 
dann wieder fürger und fürzer werden. In biefem zweiten Balle hängt 
die Zuftandebringung der richtigen Kreisform von der Gejhidlichfeit und 
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dem Augenmaße des Nrbeiterd ab, der — jofern der Aufzug lang genug 
ift, zivei, drei, aud vier folde runde Böden über einander webt. 

Wil man aber vieredige Platten mit fortlaufendem (an den Rän— 
dern des Aufzugs umkehrendem) Durchſchuſſe verfertigen, fo ift die Nadel 
zum Eintragen nit anwendbar, weil diejfelbe unmöglih die große vor— 
räthige Drabtlänge hinter fih her ziehen fan. Man bedient fid als 
dann jtatt ihrer einer Schütze, und eines Hülfswerfjeuges, weldes das 
Schwert genannt wird. Die Schütze (passerelle) ijt ein bölzernes, 
wenigftens 15 Zoll, für breite Arbeit 2 Buß und darüber in der Länge 
meffendes Holjftäbhen von ovaler Querfhnittsgeftalt, im großen Durch— 
meſſer 1 bis 2 Zoll, im Fleinen Durdmeifer ?/, bis 1 Zoll haltendz an 
beiden Enden gabelartig auf 1?/, bis 2 Zoll tief eingefhnitten, auf den 
zwei breiteren Seitenfläden der ganzen Länge nad rinnenartig auöge 
furdt, um Naum für den Draht zu gewähren, melder in der größten 
zuläffigen Menge auf die Schütze dergeftalt aufgewwidelt wird, daß er eine 
Art feſt anliegenden, durch die gabelförmigen Enden des Werkzeugs vor 
dem Herabgleiten geficherten Strähns bildet. Das Schwert befteht in 
einem hölgenen 1 bis 1?/, Zoll breiten, 3 bis 5 Linien dien, an einem 
(Ende mit Zufpigung verfehenen 2ineale von einer Länge, welche größer 
it als die Breite des zu verwebenden Aufzuges. Mit diefen Geräthen 
arbeitet man auf folgende Weife: der Kamm mird chen jo wechſelweiſe 
gezogen und gefhoben, wie beim Weben mit der Nadel. Da aber ber 
Arbeiter zum Einfchießen beide Hände frei haben muß (die eine um bie 
Schüke einzubringen, die andere um fie in Empfang zu nehmen), fe 
hält er das mittelft des Kamms gebildete Fach dadurd offen, daß er zu— 
nächft in felbes das Schwert auf der Kante ftehend — die Spike als 
Megmweifer voran — einjhiebt, und es darin wendet, um deſſen breite 
Fläche in horizontale Lage zu bringen, wodurd die Aufjugfäden der beis 
den Abtheilungen mweiter von einander gefchieden werden. Nach diefem 
Einfteken und Aufrichten des Schwertes wird die Schütze durd die ger 
theilte Kette gefhoben, der Durchſchuß ftraff angefpannt, endlich mittelft 
des Kammes angefchlagen. 

Wenn man ſich erinnert, daß die Hälfte der Aufzugfäden vorderhalb, die 
Hälfte hinterhalb vom Oberriegel herabkommt, ſo iſt klar, daß hiermit die Eine 
Spaltung (mit vorn liegendem Vorderfache) bereits gegeben iſt, welche durch 
das Hervorziehen des Kammes nur vergrößert wird (S. 1403); das Schwert 
kann dazu dienen, dieſe Erweiterung der Fachöffnung ohne Hülfe des Kammes 
zu erlangen, ſo daß in der That die halbe Auzahl der Kammbewegungen 
(nämlich das Heranziehen des Kamms gegen ben Arbeiter) durch Benugung 
des Schwertes erſpart wird indem man dieſes weiter oben einbringt (mo jene 
fterige natürliche Spaltung groß genug if) und bis zur Webeftelle berabfchiebt. 
Das Zurüddrängen des Vorderfachs hinter das Hinterfah — die zweite Fac— 
bildung, welche der Arbeiter dadurd erlangt, daß er den Kamm von fich weg 
fhiebt — kann jedoch nidyt umgangen werden. 


B) Der Haarlauf. — Die ganze Beihaffenheit und Vorrichtung 
des Wirfrahmens ift bier wieder fo, wie fie bereit bejchrieben wurde; 
nur der Apparat zur Abfonderung der beiden Bade des Aufzugs — 
um den zum Eintragen des Durchſchuſſes erforderlihen Zwifchenraum zu 
gewinnen — weiht ab. Der Kamm (Haarlauffamm) dient nämlid 
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hierzu nicht, Sondern ausfchließlih zum Anſchlagen des Durchſchuſſes: 
er bat demnach völlig die Einrihtung eines gewöhnlichen ftählernen, mit 
farfer bölgerner Einfaffung verfehenen Nietblattes (S. 928), deſſen 
Sprunghöhe nur 1 Zoll beträgt: jeder Draht des Aufzuges (Vorderfach 
wie Hinterfadh) wird durd einen der fpaltförmigen Näume zwifchen zwei 
Stäbchen oder Zähnen des Kammes eingezogen. Um diejenige Spaltung 
des Aufzugs zu erzeugen, bei welder das Hinterfach durd das Vorder: 
fach hindurch nad born gebracht wird, iſt ein befonderer Apparat vor— 
handen, welder als Ganzes den Namen Drudbret führt, aber aus 
zwei Theilen beftieht: dem Bret und dem Fikftod. Inter Letzterem 
bat man fih einen quadratijchen hölzernen Stab von etwa 17/, Zoll 
Breite und Dicke vorzuftellen, deffen Länge größer ift als die Breite des 
Aufzugs; das Bret ift von gleicher Länge und Dide, aber 2 bis 3 Zoll 
breit und in der Mitte mit einem 5 Zoll langen, rechtwinkelig von der 
breiten Fläche berborragenden Handgriffe verfehen. 


Nachdem der Aufzug auf den Stuhl gebradt (S. 1402) und mäßig 
angefpannt ift, legt man den Fitzſtock vorn ber quer auf die Fäden des 
Vorderfaches, ſchiebt zwiſchen Vorder und Hinterfah an derfelben Stelle 
einen andern hölzernen Stod (Hegelftab, Häfelftab) ein, und bindet 
diefen auf feinen Enden ſowohl an dem Fitzſtocke als an den äußerjten 
Aufzugdrähten feſt. Das Vorderfach befindet fi demnach zwiſchen Fitz— 
ſtock und Hegelſtab eingeſchloſſen, das Hinterfach geht hinterhalb des He— 
gelſtabes herab. Mit Hülfe eines eigenen Werkzeuges (Hegelnadel, 
Häkelnadel) umwindet nun der Arbeiter das aus Fitzſtock und Hegel— 
ſtab vorübergehend gebildete Ganze dergeſtalt ſchranbenartig mit dünnem 
Meſſingdrahte (Bindfaden), daß von jeder Windung Ein Baden des 
Hinterfadhes mit eingefhloffen wird, die Fäden des Vorderfaches aber da= 
bon unberührt und unabhängig bleiben. Wird dann fchlieflih das Bret 
(f. oben) mit feiner ſchmalen Seite an die vordere Fläche des Fitzſtocks 
gelegt, mit demfelben zufammengebunden; der Figftod dagegen bon dem 
erften und legten Aufzugdrahte losgemadht und der Hegelftab berausges 
nommen: fo erfcheint das Drudbret (die Bereinigung bon Bret und 
Fisftod) mit Schleifen oder Schlingen des Binddrahtes befeßt, durch 
welche die Fäden des Hinterfahs bindurdgeben, während jene de8 Vor— 
derfaches zwifchen denfelben unabhängig ihren Lauf nehmen. Es ift dieß 
gleihbfam wie ein Schaft des gewöhnlihen Webftubls anzufehen, der nur 
halbe Ligen (S. 919, 943) und nur Einen Stab enthielt. Die 
Lipen werden durh die Schleifen (Heael, Häfel) des Bindfadensd 
dargeftellt, deren Länge von der Dicke des bei ihrer VBerfertigung anges 
twendeten Hegelftabes abhängt. 

Die Hegel werben für jeden neuen Aufzug, den man auf den Rahmen 
bringt, von Neuem nach der befchriebenen Weiſe verfertigt, indem man ben 
Drabt der alten abmwindet und wieder gebraucht; denn dich macht weniger 
Mühe, als zum Einziehen der Aufzugdräbte in einen ſchon fertigen Haarlauf 
(bereits vorhandene Hegel) angewendet werben müßte. 

Zulegt wird der Aufzug bvollftändig angefpannt und — oberhalb 
des Drudbretes, etwa 4 Zoll von demfelben entfernt — zwiſchen Vorder— 
und Hinterfach ein runder, 1 bis 1'/, Zoll ftarfer Holzſtab Leſeſtock, 
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Saarlaufftab, HSaarlaufprügel) durdgefchoben, melden man an 
beiden Enden durch eine Schnur mit dem Drudbrete zufammenbindet. 
Diefe ganze Borrihtung hat, wie faum der Erinnerung bedarf, ihren 
Platz höher oben als der Kamm, da Legterer der MWebeftelle am näch— 
ften fein muß, um das Anfchlagen bed unter ihm eingebradten Durch— 
fhuffes verrihten zu können. 

Es ift nah dem Bisherigen Mar, daß diejenige Fachbildung, bei 
welcher dad Vorderfach vorderhalb (dem Arbeiter am nächſten) fein muß, 
fhon durch die Anlage des Aufzugs gegeben ift, deffen Drähte zur hals 
ben Anzahl vorn vom Oberriegel herabfommen; und daß dieje Fachdöff— 
nung duch den Leſeſtock erweitert wird. Um in den foldergeftalt ges 
fpaltenen Aufzug einen Durchſchuß einzubringen, hat man nichts weiter 
nöthig, als oberhalb des Kammes (zwiſchen diefen und dem Drudbrete) 
das Schwert, ©. 1404, durdjufhieben und fo zu gebrauchen wie bei 
der Arbeit auf dem Drahtlauf befchrieben worden ift, damit die Deffnung 
aud an der MWebeftele groß genug zum Durdfteden der Schüke wird. 
(Webt man mit der Nadel, ©. 1403, fo gelangt diefe bermöge ihrer 
dünnen Geftalt leicht dur den Aufzug bindurd, und das Schwert wird 
überflüffig.) Hat man aber biernah das Schwert entfernt und den 
Durchſchuß mitteljt des Kammes angeſchlagen; fo Fommt es darauf an, 
die entgegengefegte Spaltung des Aufzugs dadurd zu Stande zu brins 
gen, daß man das Hinterfad zwifhen den Fäden des Vorderfachs hin— 
durchzieht und nad vorn berſetzt. Dieß geſchieht, indem der Arbeiter das 
Druckbret an feinem Griffe faßt und es jo wendet, daß deifen breitere 
Fläche (welche vorher das Vorderfach berührte) in horizontale Lage fommt, 
alfo rechtwinkelig vom Aufzuge abfteht, und der Fitzſtock ih vom Auf— 
zuge entfernt. Hierbei werden bermittelft der Bindfadenfcleifen (des He— 
geld) die Hinterfach-Fäden nachgezogen und treten gezwungen zwifchen den 
Vorderfahfäden nad vorn heraus. 

Mit dem Haarlauf werden eben fowohl, wie mit dem Sciebfamme, 
theild runde Böden, theils vieredige Platten aus einzelnen unzuſammen— 
hängenden Durchſchußdrähten, theils endlih vieredige Platten mit fortlaus 
fendem (an den Nändern des Aufzugs umfehrendem) Durchſchuß dargeftellt. 
Das hierüber ſchon Vorgekommene bedarf Feines Zufaßes, ausgenommen 
etwa, daß beim Weben mit getrennten Durchſchüſſen (welches mittelſt der 
Nadel geſchieht) neben dem Wirkrahmen eine kleine Winde ſteht, auf 
welcher fi ein Ring Draht befindet, deifen Anfang man jedes Mal in 
die Nadel einfädelt; worauf nah gefhehenem Durchſchießen der Drabt 
mit der Scheere abgefhnitten oder mit der Kneipzange abgefneipt wird. 
Dan fann aber audy den Durhfhuß voraus in Stüde don der erfor: 
derlihen Länge zertheilen und fo zum Berbrauche zurechtlegen. 

C) Der endlofe Wirfrahmen. — Hierunter verfteht man eine 
dvervollfommnete Einrihtung des Haarlaufs, zufolge weldher Gewebe von 
ſehr großer Länge dargeſtellt werden können. Man erreicht dieß durch 
eine Annäherung zum gewöhnlichen Webſtuhle, nämlich Anbringung zweier 
7 bis 8 Zoll dicker Bäume, von welchen der eine die vorräthige Kette 
(den Aufzug) aufgerollt enthält, der andere zum Herummideln des Ges 
webes dient. Da aber die Grundeinrihtung des gewöhnlichen Wirkrah— 
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mens der Siebmacher beibehalten, demnach die Kette vertikal aufgefpannt 
ift, fo liegt der Kettenbaum — Oberbaum — ſenkrecht über dem 
Zeugbaume — Unterbaumez jwiſchen Beiden ift, von Adıfe zu Achſe 
gemeffen, ein Abftand — 4 uf. 

Das Geftell, in welchem alle Beftandtheile angebradht find, ift von 
fehr ftarfen Höhern zufammengebaut, befteht hauptfähli aus zwei auf 
dem Bußboden angenagelten Schwellen, zwei in diefe eingezapften verti— 
kalen — 3 bis 4 Buß von einander entfernten — Ständern, welche fi 
oben an die Zimmerdede fügen, mehreren Querriegeln und eifernen Ver— 
bindungsftangen. Die beiden Bäume find in horizontal von den 
Ständern beraudtretenden kurzen Trägern gelagert, der Unterbaum in 
foldyer Höhe, daß von feiner Achſe bis zum Fußboden die Entfernung 
20 Zoll beträgt. Die Befeftigung des Aufzuges an den beiden Bäumen 
gefchieht mittelft zweier rumder, 1 Zoll dider Eifenftäbe, welche den Dienſt 
des Ober- und Unterriegeld (S. 1401) leiften, von denen aber ein jeder 
in eine Burde feines Baumes eingelegt und durch eine mittelft Schrau— 
ben befeftigte Holzleifte darin zurüdgehalten wird. Hier, mie bei dem 
gewöhnlihen Rahmen macht man den Aufzug aus Drahtftüden, melde 
in etivas mehr als doppelter Länge des darzuftellenden Gewebes vorge— 
richtet werden. In ihrer Mitte werden alle diefe Drähte umgebogen, fo 
daß jeder ein Paar, d. b. zwei Fäden, bildet (S. 1402), und mit die 
fer Biegung über einen der oben erwähnten Eifenftäbe gehängt, melden 
man fodann wie angezeigt in dem Oberbaume befeftigt. Zunädft wird 
nun der Aufzug um den Oberbaum aufgerollt. Um den Baum zu drehen, 
ift derfelbe an Einem feiner Enden mit einem hölzernen Rade von 2 Fuß 
Durchmeſſer verjehen, auf deffen Kranz mehrere Zapfen zum Anlegen der 
Hände ftehen. Zugleich dient diefes Nad zum Anfpannen des Aufzugs 
während des Webens, indem rund um daffelbe cine dide Schnur Ein 
Mal herumgefchlagen, das obere Ende der Schnur am Stuhlgeftelle be= 
feftigt, das untere Ende mit einem Gewichte von ungefähr 150 Pfund 
beſchwert ift (Rutſchgewicht, S. 916). Ueberdieß trägt, zu größerer 
Sicherheit der Anfpannung, der Oberbaum ein eifernes Sperr-Rad, deifen 
Sperrfegel einen 2/, Fuß langen abwärts ftehenden Arm bat, damit der 
Arbeiter ihn leicht erreichen und nah Bedürfniß ausrüden oder einlegen 
kann. Um beim Aufwinden auf den Oberbaum eine regelmäßige Ver— 
theilung und gleihe Lage der Drähte zu erzielen, wird eine doppelte Vor— 
rihtung benugt: Erftens befeftigt man nahe unter dem Baume einen 
Skhweiffamm oder Aufzugfamm, nämlid ein grobes und weit— 
läufig geſetztes Nietblatt mit Stiften (Zähnen) von %, Zoll Dide und 
eben fo großem gegenfeitigem Abftande — analog dem Sceidefamm 
der anderen Weber (S. 898); und zieht durch diefen Kamm den Aufzug 
in kleinen Abtheilungen von gleiher Fädenanzahl. Zweitens liegt oben 
auf dem Baume, deffen ganzer Länge nah, ein 2'/, Zoll breiter und 2 
Zoll hoher oder dider hölzerner Stab, der durch Federn dagegen nieders 
gedrüdt wird, und fihb nur in dem Maße (vermöge Nachgebens der 
Bedern) hebt, wie der Baum in Folge der Bewidelung dider wird: dies 
fer Stab fihert demnad die zhlindriſche Geſtalt der Bewidelung, indem 
er ein ungeeignetes Lebereinanderlegen der Drähte verhindert. 

90° 
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Einen Fuß niedriger ald der Oberbaum (von Mitte zu Mitte ges 
meffen) liegt, mit demfelben parallel, unbeweglid der 124 Zoll dide 
Haarlaufprügel (S. 1406), vor und hinter weldem die Drähte jo 
herabgeleitet werden, daß dur ihn der gefammte Aufjug in Vorder- und 
Hinterfach getheilt wird. Noch weiter unten — in der Mitte zwiſchen 
Ober- und Unterbaum — ift der Haarlauffamm (S. 1404) anges 
bracht, durdy deffen Spalte oder Deffnungen man die Drahtfäden der 
Reihe nah einzieht. Schlieflih mwerden die beiden Enden eines jeden 
Paares unterhalb des zum Unterbaume gehörigen Eifenftabes, melden 
man zwiſchen fie einlegt, zufammengedrebt, und man befeftigt diefen Stab 
in dem gedachten Baum auf die fhon befannte Weife. Der Unterbaum 
trägt an feinem dem Weber zur redhten Hand befindlihen Ende, außer 
halb des Ständers, ein eifernes Stirnrad von 12 Zoll Durchmeſſer, 
zwifchen deffen Zähne eine Schraube ohne Ende eingreift, jo daß durd 
Umdrehung der Schraube der Baum eine langfame aber. Fraftvolle Dreb: 
bewegung empfängt, mitteljt weldyer das angefertigte Gewebe aufgerollt 
wird, um einen neuen Theil der Kette vom Dberbaume berabzuführen 
und in den Bereich der Verarbeitung zu Bringen. 

Das Meben gebt — nahdem noch zwifhen den Haarlaufkamme 
und Saarlaufprügel das Drudbret angebradt ift, und am Fitzſtock die Hegel 
gemacht find? — genau fo vor fi, wie auf dem gewöhnliden Haarlaufe 
(S.1406), indem man fi entweder der Nadel oder der Schütze, und 
im legtern Falle zur Mithülfe des Schwertes bedient. Zum Anfchlagen 
des Durchſchuſſes wirft der Haarlauffamm in der ſchon befannten Weife; 
allein deffen Handhabung findet auf eine weit zmwedmäßigere Art Statt. 
Der Kamm, durch mit ibm verbundene Nebentheile von bedeutendem Ge— 
wichte, ift nämlih an Führungen im Geftelle auf und nieder verſchiebbar, 
ruht aber, fo lange er nicht gebraudt wird, auf den Auszahnungen einer 
mit acht Kerben verfehenen ſenkrechten Eifenplatte. Im Augenblide, mo 
nad dem Eintragen eines Durchſchuſſes ein Kammſchlag geſchehen fol, 
löfet der Arbeiter durch Nüden an einem Fleinen Hebel den Kamm aus, 
welcher fogleih frei herabfällt und den Schlag gibt; hebt ihn aber fofort 
wieder empor, um ihn an feine vorige Stelle zur Ruhe zu bringen. 
Da der Fall von bejtimmter Höhe geſchieht, Jo hat der Schlag eine regel 
mäßige Stärle, und die Weberei fällt beffer aus als auf dem gewöhn— 
lihben Rahmen, wo der Weber nah unzuverläffigem Gutdünfen und Ge: 
fühl den Kamm vermittelft Muffelraft in Bewegung fegt, alfo bald mebr 
bald weniger Fräftig zufhlägt, wonad die Durchſchußfäden bald dichter, 
bald weniger dicht aneinandergetrieben werden. In dem Maße, wie mit 
dem Weben von unten nad oben fortgefchritten wird, würden indeffen 
doch die Schläge allmälig an Kraft verlieren, wenn der Ausgangspunft 
des Kammes ftetig derfelbe bliebe, weil die Webeftelle dem Kamme fid 
nähert. Um dem abzubelfen, wird von Zeit zu Zeit der Kamm auf eine 
weiter oben liegende Auszahnung der vorhin erwähnten Eifenplatte gelent, 
alfo der Ausgangspunkt feines Bald nahe um eben fo viel binaufgerüdt, 
als der Durchſchuß böber heran gekommen iftz fomit bleibt die Fallböbe, 
bis auf Fleine und unfhädliche Unterfchiede, die nämlidhe. Die acht Ein- 
ferbungen oder Zähne der Platte nehmen 4 bis 5 Zoll Raum ein; um 
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fo viel kann alfo die Lage des Kammes nad) und nad erhöht werden, 
und ein jo langes Stüd Gewebe wird folglich verfertigt, bis man zum 
Aufrollen deffelben auf den Unterbaum fchreiten muß. Unmittelbar nad) 
diefem Aufbäumen wird der Kamm aus feiner höchſten Lage in die tieffte 
herabgelaffen, wie ſich von felbft als nothwendig darftellt. 

D) Horizontaler Drahtwebeftuhl. — Wenngleid zur fabrifmäs 
Bigen Verfertigung feiner und fehr feiner Drahtgewebe oftmals ein Web— 
ftuhl angewendet wird, welder dem Stuhle zu glatter Arbeit von Leinen 
und Baummolle in den mefentlidften Umftänden und namentlid darin 
gleiht, daß darauf die Kette horizontal ausgefpannt wird, folglid) die 
Fahbildung durd Tritte und das Anfchlagen des Einfchuffes durch eine 
Lade Statt findet; fo bedingt dod) die eigenthümlidhe Steifheit des Ma— 
terial8 einige Abänderungen, von melden bier zu ſprechen ift. 

Das Geftel und alle Theile des Stuhls müſſen ſehr ſtark gemadt 
werden. Die Kette wird, um zu ftarfe Krümmung und zu bielfadyes 
llebereinanderlagern derfelben zu vermeiden, auf eine Trommel von 3 
Fuß Durchmeſſer aufgebäumt und mittelft eines ſchweren Schnellgewichts 
(S. 916) in dem möthigen hoben Grade gefpannt. Diefe Trommel 
liegt hinten im Stuble nahe über dem Bußboden, und die Kette geht 
bon ihr zuerft aufwärts, dann über einen Streihbaum (S. 918) in die 
horizontale Nihtung nad den Schäften zu. Das Schweifen und Auf— 
biumen der Kette werden in Eine Operation verbunden, indem man fo 
viele mit Draht bewidelte Spulen, als die Kette Fäden enthält, in ein 
großes Schweifgeftell (S. 894) legt, die Drähte der Neibe nad durd) 
das Nietblatt und die Schäfte zieht, binterhalb der Lepteren fie ſämmt— 
lih an einem Eifenftäbchen befeftigt, und diefes in eine Wurde der don 
erwähnten Kettentrommel legt; worauf man durd) Umdrehung der Troms 
mel die nöthige Kettenlänge auf ihr anfammelt. 

Die Schäfte (vier zu feinen, und fogar ſechs zu den feinften Ges 
tweben, &. 920) enthalten Ligen mit Eifendrahtringeln (S. 919); zu 
gröberen Stoffe, wo zwei Schäfte genügen, kann man ftatt der Ligen 
etwas ftarfe Eifendrähte mit einem quer durchgebohrten Loche anwenden, 
alfo den Scäften (melde dann den Namen Gefhirrblätter führen) 
im MWefentlihen die Beſchaffenheit des bei den Siebmadern gebräud)s 
lihen Schiebkammes (S. 1401) geben. Das Nietblatt ift jedenfalls ein 
ftählernes, jedody mit geringer Sprunghöhe (1% Zoll), fowohl weil der 
Drabt Fein fehr bobes Bach geftattet, als weil die kurzen Zähne bei 
aleiher Dicke mehr Steifheit haben. Zwifchen je zwei Blattzähnen geht 
ftets nur Ein Draht der Kette, ausgenommen bei den allerfeinften Ges 
weben, wozu man genügend feine Blätter nicht herftellen Fünnte, welche 
alſo die Nothmwendigkeit mit ſich führen, zwei Drähte in Ein Riet zu ziehen. 
— Zum Einſchießen gebraucht man in der Regel die Schütze mit ſträhn— 
artig aufgewickeltem Einſchlagdrahte, wie beim Weben auf dem Sieb— 
macher-Rahmen (S. 1404); die Länge derſelben iſt jo groß oder ein 
wenig größer als die Vreite der Kette. Nur beim Verweben der fein— 
ften Dräbte fann man eine gewöhnliche (hölzerne oder eiferne) Schnell— 
fchüge anwenden, in welcher der Einfhuß auf einer umlaufenden Spule id) 
befindet. Auf jeden Einfhußfaden wird zuerft Ein Mal bei offener Kette, dann 
Ein Mal bei gefchloffener Kette (S. 933) mit der Lade angejhlagen. 


Vierter Abfchnitt. 
Fabrikation des Papiers”). 


— 


Papier (papier, paper), im weiteſten Sinne des Wortes, wird ein 
in Blättern bon verfchiedener Dicke dargeftelltes Kunftproduft genannt, 
welches aus Pleinen, unregelmäßig durd einander Tiegenden, weſentlich 
bermittelft der Aobäfton zufammenhängenden Fäſerchen befteht und, der 
Hauptfahe nad, auf die Weife bervorgebradht wird, daß man ein geeignes 
tes Material zuerft durch mehanifhe Mittel in eine Maffe folder Fäſer— 
chen (Zeug, Papierzeug, päte, stuff) zerkleinert, diefe in mit Waifer 
breiartig bermengtem Zuftande zu einer dünnen, gleihförmigen Schidte 
ausbreitet, und dann das Mailer theils durd eine Art Filtration, theils 
durch Drud, theils endlich durch Verdunſtung wegſchafft. In dem engern 
und allgemein gebräuchlichen Sinne führen nur die dünneren Blätter 
dieſes Fabrikates den Namen Papier, wogegen die dicken Pappe 
(carton, board) genannt werden. 

Es iſt im Allgemeinen hauptſächlich der Pflanzenfaſerſtoff, welcher 
das Material zur Papierfabrikation liefert; doch können auch einige 
faſerige Subſtanzen des Thierreichs dazu angewendet werden. Unter den 
begetabiliſchen Materialien ſind jedoch nur wenige, welche mit Leichtigkeit 
und zu geringem Preiſe in der erforderlichen Menge erhalten werden 
können, dabei auch fo leicht zu verarbeiten find und ein fo gutes Papier 
liefern, daß von einer ausgedehnten Anwendung derfelben die Nede fein 
fann. In den europäischen Papierfabrifen bilden die Ueberreſte und Abfälle 
bon gebrauchten Leinenftoffen (leinene Qumpen) in der Regel den Papierftoff. 
Andere Materialien, die bon befhränfterer Anwendung find, werden 


— — —— 


*) Technolog. Encyklopädie, Br. X. ©. 414, Artikel: Papierfabrika— 
tion. — Manuel du fabricant de papiers, par Le Normand; 2 To- 
mes, 12. Paris, 1833, 1834. — HI. S. Le Normand, Handbuch der 
Papierfabritation. A. d. Franz. v. Weinholz;. 2 Bde. 8. Weimar 
und Ilmenau, 1835. — L. Piette, Trait& de la fabrication du papier. 
8. Paris, 1831. — Piette, Handbuch ber Papierfabrifation. Weberf. 
von Hartmann. 8 Quedlinburg 1833. 
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weiterhin angeführt. Die VBerfertigung des Papierd aus den Qumpen 
zerfällt — abgefehen von Nebenarbeiten, welche nur für einzelne Gattungen 
oder Sorten von Papier erforderli und gebräuhlih find — in folgende 
Hauptoperationen : 

A. Die flufenweife Zerfleinerung der Qumpen: a) Im 
tro@enen Zuftande, durh Zerfhneiden mit Meffern aus freier Hand 
oder auf einer Maſchine (dem Lumpenſchneider). b) In VBermengung 
mit Waſſer, dur Zerftampfen mittelft Hämmern oder Zermalmen mittelft 
einer fchnell umlaufenden, mit meſſerartigen Metallfhienen verfehenen 
Malze, zu fo nenanntem Halbzeug (päte effilochee, demi-päte, 
defile, half-stuff, first stuff), in welhem die Spuren des Gewebes faft 
ganz vertilgt find, aber noch fehr Fenntliche Nefte der Fäden vorkommen. 
Endlih €), mieder mit Waffer gemengt, zu Ganzzeug, Beinzeug 
(päte rafſinée, stuff), d. h. bis zur gänzlihen Auflöfung der Fäden in 
zarte Furze Bäferhen, wozu eine ähnliche Walze dient. 

B. Die Bildung der Papierbogen aud dem dünnen 
breiartigen Ganzzeuge, mittelft eines fiebartigen Drabtgefledhtes 
(der Papierform). 

C. Die Vollendung des Papiers, hbauptlählih durch Aus— 
preſſen und Trodnen. | 

Aus 100 Pfund rober, nur mit Waſſer gewafchener Lumpen befommt 
man — ivegen des bedeutenden Abganges bei der Kabrifation — nur 55 bis 
80, gemwöhnlih TO bis 80 Pfund, fertiges Papier. Bon 100 Pfund rober 
(ungewafchener) Zumpen entiteben, nad einem fehr im Großen gezogenen 
Durdfchnitte, fogar nur 54 bis 541/, Pf. Papier. 


I. Papier: Materialien und deren erfte Vorbereitung. 


1) Zumpen. Das am allgemeinften angewendete Material zur 
Verfertigung des Papiers find mehr oder weniger abgenußte gewebte Stoffe 
(Zumpen, Hadern, Straßen, chiffon, rags), welde fid) zu diefem 
Zwecke, unter übrigens gleihen Umftänden, deſto beffer eignen, je mehr 
durch den Gebraud (durch das Abtragen und Wafhen) der Zuſammen— 
bang der feinften Fäſerchen in den Gefpinnftfäden gelodert und die Faſer 
felbft bis zu einem gemwiffen Grade mürbe gemadt ift, weil in demfelben 
Verhältniſſe Leichter die mechanische Zertheilung durd die Maſchinen der 
Dapierfabrit von Statten gebt. Vorzugsweiſe tauglih find leinene 
Lumpen, welche das feinte, glättefte, dichtefte und feftefte Papier liefern, weil 
die Flachsfaſer von Natur [hliht, feit und wenig elaftifh ift. — Baumes 
wollene Lumpen geben ein rauberes, wegen der natürliden Elaftizität 
der Baummollfafer ſchwammiges, weiches, loderes Papier; man verarbeitet 
fie deshalb nicht für fih allein, fondern mit Zeinenlumpen gemiſcht. Dieß 
ift im Befondern der Fall bei Fabrikation der Papiere zum Steindrud 
(ithograpbie=Papiere), zu melden man 4 Theile Teinene und 1 
Theil baummollene Lumpen abgefondert feinmablt und dann mit einander 
bermengt. Das hieraus erzeugte Papier gewinnt durd den Zuſatz der 
Baummolle die erwünfdte ſchwammige, waſſereinſaugende Beſchaffenheit. 
Auch dem zum Bücherdruck und zu Tapeten beftimmten Papiere ift ein 
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Baummollzufag eher nützlich als ſchädlich, weil es dadurd geeigneter wird, 
den Barbendrud anzunehmen. Die Abgänge der Baummwolljpinnereien 
werden gleid baumtmollenen Qumpen benugt. — Sehr raub, loder und 
ſchwammig ijt das Papier aus mwollenen Lumpen, melde daher nur 
zu den gröbften und fchlechteften Sorten (Löſchpapier, geringem Padpapier 
und grober Pappe) taugen. Seidene Lumpen, wenn diefelben vor— 
fommen, dienen ebenfalls nur, mit wollenen vermengt, zu den fchlechtejten 
Dapiergattungen, weil fie beim Zermalmen (welches überdieß mit Schwie— 
rigfeit verbunden ift) ein zu Furzfaferiges, wenig haltbares Zeug liefern. 


Aus dem eben Gefagten ergibt ſich fchon, daß das Sortiren 
(trier, triage, delissage, sorting) der Zumpen eine Arbeit von höchſter 
Wichtigkeit fein muß. Es Fann hinzugefügt werden, daß bei diefem Ges 
fchäfte audy noch andere Nüdfichten, als jene auf das Material der Lum— 
pen, beobadhtet werden müſſen. Die Beinheit, die mehr oder weniger 
abgenugte Beihaffenheit und die Farbe müſſen in Betrachtung gezogen 
werden, Ie gleichartiger die mit einander verarbeiteten Lumpen find, 
defto gleihförmigeres Papierzeug erhält man daraus, und deito vortheils 
hafter fann jede Sorte Lumpen gerade zu derjenigen Art Papier benußt 
werden, wozu fie am beiten fih eignet. Peine oder ftarf abgenukte 
Lumpen zerkleinern fih in den Maſchinen fchneller, als grobe oder wenig 
abgetragenez; daher gefdhieht e8, wenn man diefe Sorten gemengt verar— 
beitet, daß die zuerft zerfleinerten Theile längft in gar zu kurze, unbrauch— 
bare Fäſerchen zermalmt find, bis das Uebrige eine tauglice Maffe wird; 
und man erhält — je nachdem die Bearbeitung früher oder fpäter be= 
endigt wird — entiveder ein mit groben Faſern vermengtes Zeug; oder 
ein mürbes Papier, in weldyem die Fleiniten Faſertheilchen den Zuſammen— 
bang ſchwächen; oder allenfalls zwar ein braudbares Babrifat, jedoch 
mit großem Verlufte an Zeit und an Material, Letzteres, weil die am 
meiften und über Gebühr zerkleinerten Bäferhen von dem Waffer aus 
den Mafdinen fortgeführt werden. Beine Lumpen löfen ſich in zartere 
Fäſerchen auf, als grobe, und geben alfo feineres Papier als dieſe; Papier 
aus einem Gemenge bon feinen und groben Qumpen wird aud nicht in 
dem Grade feiner, daß der höhere Preis des feinen Materials ſich gehörig 
vergütet. Je beſſer gebleidht oder je öfter gewafchen die Lumpen find, 
defto vollitändiger ift in dem Flachsfaden die Trennung der Elementare 
Bafern (S. 1181) erfolgt, und defto feineres Papierzeug entftcht daraus; 
defto weißer wird zugleih das Papier, weil alle färbenden Beftandtheile 
entfernt find. Daß man weiße und gefärbte Qumpen, oder gefärbte bon 
berfhiedenen Farben, nur in dem einzigen (feltenen) Valle zweckmäßig 
mit einander berarbeitet, wo man auf die Erzeugung eines melirten 
Papiers ausgeht, liegt vor Mugen. 


Das Sortiren wird theilweife fhon von den Lumpenfammlern und Lum— 
penhändlern verrichtet; im den Fabriken aber muß daffelbe weiter ausgedehnt 
und mit größerer Sorgfalt vorgenommen werden. Große Papierfabrifen, 
denen ein anfehnlicher Vorrath von Material zugebt, und welche viele ver: 
fhiedene Papierforten erzeugen, Fönnen natürlich die volltommenite Sortirung 
eintreten laffen; wogegen Pleine Fabriken, namentlich in Gegenden, wo die 
Lumpen feltener find, fi oft genötbigt fehen, eine geringere Strenge in bdiefer 
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Hinfiht auszuüben. Durch den in erftaunlidem Mafe vermehrten Verbrauch 
der baummollenen Zeuge, verbunden mit der gleichzeitig gefteigerten Nachfrage 
nad Papier überhaupt und nach feineren Gattungen im Befondern, ift faft 
überall ein fehr füblbarer Mangel an leinenen Lumpen eingetreten, der unvers 
meidlich auf das Gortirgefchäft feinen Einfluß äußert. Die ungeheure Menge 
bes für die Papierfabrifen erforderlihen Materials läßt fih allein ſchon daraus 
entnehmen, daß eine ganz Pleine Fabrik, welche mit einer einzigen Scöpfbütte 
arbeitet, und gewöhnliche mittlere Papiergattungen macht, täglid über 200 
köln. Pfund rohe Lumpen verbraudt. 

Bei einer regelrehten Sortirung müffen zunächſt alle halbleinenen, 
baummollenen, wollenen, halbwollenen, halbfeidenen und feidenen Bumpen 
ftreng bon den rein leinenen gejchieden werden. Berner find die aus 
Hanf, aus Werg und aus FSlachs beftehenden jo viel möglich von ein— 
ander zu trennen; eben fo die feinen von den groben, die ſtark abgetra= 
genen bon den wenig abgenußten und ganz neuen, die farbigen und 
ungebleichten bon den weißen. Alle fremdartigen Körper, als Schnüre, 
Kleiderfnöpfe, Stroh und andern Unrath entfernt man auf das Sorg— 
fältigfte. Näthe und Säume werden aufgetrennt oder meggefchnitten, 
und die Zwirnfäden, befonders aber die Knoten derfelben (als ſchwierig 
zu zermalmen) befeitigt. In manden Babrifen macht man 8 bis 10 
Sorten, die nad den Hauptgattungen des Papiers benannt werden, als: 
Poft-Hadern, die feinften und ganz Meißen, zu den fo genannten 
Poftpapieren und anderen feinen Gattungen; Kanzlei-Hadern, bon 
gebleichter Leinwand, zu den Mittelgattungen des Schreibpapiers (Kanzlei— 
papier); Konzept=-Hadern, meiße und farbige, von ordinärer Lein— 
wand, zu geringen Schreib- und feinen Padpapieren; Pack-Hadern, 
bon grober Pads und Sadleinwand, zu Packpapierz Filtrir-Hadern 
zu Filtrir- und Löſchpapier; Schrenz-Hadern, aus der fchlechteften 
Sadleinwand und aus mollenen Lappen beftchend, zu den geringften 
Arten Padpapier, fo genanntem Schrenz-Papier; blaue Hadern, grobe, 
mittlere und feine, zu blauem Padpapier u. dal. — Andere Pabrifen 
fondern die Lumpen zunächſt in weiße und farbige (insgemein ſchwarze 
Lumpen genannt), zu welden Zegteren man nebſt den eigentlich gefärbten 
und gedrudten aud die ungebleihten (grauen) zählt; zerfällen aber 
dann jede Gattung wieder in fünf oder mehr Sorten (3. B. die weißen 
in: fuperfeine, feine, balbfeine, ordinäre, Näthe und Säume; die ſchwar— 
zen in: grobe graue, feine graue, grobe gefärbte, feine gefärbte, Näthe 
und Säume). Defters wird die Anzahl der Sorten im Ganzen auf 20 
und fogar darüber gefteigert. 

Zur Babrifation eines ſchönen weißen Papiers müffen die Lumpen 
nad vorangegangenem Waſchen gebleiht werden, wenn man nicht — wie 
meift der Fall ift — vorziebt, die Bleiche bis nad) der Zerfleinerung zu 
Halbzeug zu verſchieben. Die Vleiche des Halbzeuges ift, um ein blendend 
weißes Papier zu erhalten, felbjt in den Bällen fehr nüßlih, wo man 
Zumpen verarbeitet, die aus völlig gebleichter Leinwand beftehen; denn 
da die Leinwandbleiche borzugsweiſe auf die Oberfläche der Fäden einge— 
wirft hat, jo fommen bei der Berarbeitung zu Papierzeug aus dem 
Innern eine Menge Theilden zum VBorfcheine, denen die höchſte Weiße 
mangelt. — Da das Wafhen und Bleihen fehr oft erjt mit den jer= 
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fhnittenen Zumpen borgenommen werden; fo wird bdabon weiter unten 
gehandelt. 

2) Alte Stride, Seile und Taue, melde aus Hanf beftchen. 
Sie geben, wegen der natürlihen groben und feften Beichaffenheit der 
Hanffafer, ein fehr feftes, aber nie ein fehr feines Zeug. Man zerfchneis 
det fie, wie die Lumpen, in Stüde (von etwa 1 Zoll Länge), und bleidt 
fie nad) der Zerfleinerung zu Haldzeug, wenn daraus weißes Papier dar: 
aeftellt werden fol. Getheerte Schiffstaue liefern ein gutes braunes 
Dadpapier, welches in England zum Einpaden der Stahlwaaren häufig 
angewendet wird. 

3) Werg (Hede) ift zu Papier tauglih, und wird nicht felten dazu 
angetvendet, braudyt aber eine lange Zeit zum völligen Beinmablen, und 
liefert wegen der eingemengten Schäbe eine ziemlich unreine Maffe, woraus 
meift nur Padpapier darftellbar if. Aus ganz fehäbefreiem Werg oder 
aus gehecheltem Flachſe wird das befannte dünne, ſehr durdfcheinende und 
fefte Kalfirpapier (papier ä calquer, papier vegetal, {racing paper) 
berfertigt, welches man zum Durdyeihnen anwendet. 

Um das Werg vor der Verarbeitung von Schäbe zu reinigen, ift in 
Franfreich eine eigene Mafchine angegeben worden *),., — Berfchiedene Abfälle 
aus Flachs-Maſchinenſpinnereien Fonnen gleih Werg ald Papiermaterial be 
nutzt werden. 

4) Strob. In den reifen Stengeln der Getreidearten ift nebit 
den parallelen Safern, woraus fie beftehen, hauptſächlich Ertraftioftoff und 
eine wachs- oder harzartige Subftanz enthalten. Wird das Stroh mit 
alkaliſchen Laugen ausgefodht, fo löſen fidy jene fremden Stoffe auf, und 
die Halme erfheinen dann leiht in biegfame feine Faſern zertheilbar, wo— 
nad) fie zur Papierbereitung tauglid find. Strobpapier und Stroh— 
pappe wird in der That feit langer Zeit (theils mit, theils ohne Zuſat 
bon Lumpen) verfertigt; ganz dünnes und feines Strohpapier ift, als 
ſehr durchſcheinend, zu Kalfirpapier (Kopirpapier) tauglid. 
Strobpapier und Papier aus Lumpen unterfcheiden fih in ihrer Textut 
und fonftigen Beſchaffenheit wefentlih von einander. In dem jur Pas 
pierbildung erforderlihen Grade zermalmt (gemahlen) find nämlich (mie 
die mifroffopifche Unterfuhung gezeigt bat) die Strobfafern dünn, Fur 
und glatt, dagegen die Leinenfafern länger, dider und flodig; Leinen 
gibt ein weiches, nicht leicht bredhendes, wenig Feſtigkeit (gegen Zerreißung 
dur Anfpannen) und wenig Klang befißendes, im Niffe faferiges Papier, 
während Strobpapier (ungerechnet feine ftarfe bellgelbe oder bräunlich 
gelbe, jelbft einer Fräftigen Chlorbleihe nicht völlig weichende Warbe) di 
Eigentbümlichfeit zeigt, daß es zwar feſt, hart, fteif, Flingend ift, abe 
beim Zufammenfalten leichter briht, und an geriffenen Nändern nidt 
faferig erſcheint. Zumpenpapier ift, wenn es nicht geleimt worden, mebt 
oder weniger ſchwammig, waffereinfaugend; Strobpapier aber dicht, fo daf 
es als ziemlih gutes Edjreibpapier dienen kann, obne eine Zeimung er 
balten zu haben. Geringere Papierforten können demnad ohne Schwierig? 
keit aus Stroh allein hervorgebradht werden; durch Zufaß eines Autheilts 
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Zeug aus leinenen Qumpen wird ihre Haltbarfeit gegen das Brechen 
bedeutend vermehrt. Man zerfcneidet dad Stroh auf der Hädfellade 
oder einer ähnlihen Maſchine in Stückchen von 2 bid 3 Linien Länge 
(ein Mann fchneidet auf der Hädfellade 40 bis 50 Pfund in 1 Stunde), 
und fondert durch Fegen auf einer Getreide-Fegemaſchine die fehwereren, 
härteren, ſchwieriger zu zermahlenden Gliedfnoten ab, welche Letzteren je— 
doc ebenfalls zu Papier anwendbar find, wenn man fie flärfer mit Zaus 
gen ausfoht. Die fernere Behandlung des Strohes befteht darin, daß 
man es dur Kochen mit Waffer erweicht, in der Papiermühle zu Halb» 
zeug berarbeitet, hierauf ein oder mehrere Mal mit Kalfmild), der etwas 
Pottaſche zugefeßt ift (auf 100 Pfd. Stroh 30 bis 50 Pfd. friſch ges 
brannten Kalt und 1 bis 2 Pfd. Pottafche), einige Stunden lang aus— 
kocht. Die fodann folgende Umwandlung in Ganzzeug und die fchließliche 
Berfertigung der Papierbogen ftimmt mit der Babrifation ded Papiers 
aud Zumpen überein. 100 Pfund Stroh geben etwa 80 Pfund Papier. 
Rockenſtroh ift am härteften und erfordert die langwierigſte Vorbereitung; 
darauf folgt Weitenftrob, dann Gerftenftroh und endlich Haferſtroh, wel— 
ches ſich am leichteſten zubereiten läßt. Aus Maisſtroh wird in Frank— 
reich ziemlich viel, und zwar ſehr gutes, Packpapier verfertigt. Verſetzt man 
Stroh mit Zumpen, fo werden beide abgefondert zu Halbzeug gearbeitet, 
dann bermifht und gemeinfchaftlich zu Ganzzeug gemahlen. Beſſer ift es, 
dad Strohhalbzeug dem Lumpenhalbzeuge erft dann zujufeßen, wenn 
diefes ſchon in einigem Grade feingemahlen iftz weil das Stroh ſich 
ſchneller zerkleinert. Man kann auf 2 Ih. Stroh 1 bis 4 Th. Lumpen 
nehmen. 

5) Heu, auf ähnliche Weife wie das Stroh durch Laugen borbe= 
reitet, gibt ein dumfelgrünes, feftes, fehr brauchbares Padpapier, wird 
aber bis jeßt Faum angewendet. 

6) Leder. Abſchnitzel und andere Abfälle von lohgarem Leder find 
jur Erzeugung eines röthlihen oder gelblicden, fehr feften und zähen 
Papiers tauglid, wozu man fie in Feine Stüde zerbadt, acht Tage lang 
in Kalkmilch beißt, mit Waſſer abwäſcht, und nachher wie Lumpen be= 
handelt. Papier aus Lumpen wird durch DVerfegung mit dem aus Leder 
bereiteten Zeuge fefter und als Padpapier brauchbarer. Webrigens fommt 
Vederpapier ſowohl mit ald ohne Lumpen-Zuſatz) höchſt felten vor. 

7) Holz. As ein wohlfeil und leicht in Menge zu erlangendes 
Material ift das Holz vielfältig in der Papierfabrifation verſucht, und 
das daraus bereitete Zeug kann in Vermengung mit Lumpenganzgeug IM 
geringen Papiergattungen angewendet werden. Eine Hauptſchwierig⸗ 
keit bietet Die Serfleinerung dar, melde nie ohne chemiſche Hülfsz 
mittel zu erreichen iſt. Man hat zwar den Verſuch gemacht, das durch 
eine Maſchine zu Spänen gerafpelte Holz trocken zu mahlen“), allein 
auf dieſe Weiſe entweder ein zu grobes oder ein zu mehiartiges, nicht 
genug faferiges, Produkt erlangt. Man hat ferner Holzſtücke durch be— 
ſchwerte Hebel gegen den Umkreis eines 3 Fuß großen, 14 bis 16 gell 
diden, 100 bis 120 Mal in der Minute umlaufenden, mit feinem 


) Brevets, XLII. 59, 





1416 Papierfabrifation (Worarbeiten). 


Untertheile in Waffer gehenden, grobförnigen Schleiffteins gepreßt und 
auf diefe Weiſe zermahlen; das Berfahren foll gut fein, geht aber gewiß 
zu langfam von Statten. Die geeignetfte Methode ſcheint folgende zu 
fein: Weiches weißes Holz (am beiten Pappelholj) wird in Sceite ven 
4 bis 6 Buß Länge, 2 bis 6 Zoll Dide gefchnitten und gefpalten, dann 
3 bis 6 Wochen oder länger in mit dider Kalfmilh gefüllte Gruben 
gelegt, wo es zulegt jo mürbe und zerreiblid wird, daß es nach dem 
Wegwaſchen des Kalks zerftampft und in den Mafchinen der Papierfabrit 
zu Ganzzeug berarbeitet werden kann. Spaltet man das Holz fehr fein, 
fo reiht 5= bis btägiges Verweilen in dem Kalfbrei fhon bin. Die im 
Kalk mürbe gewordenen Stüde können aud durd eine [hnell umlaufende 
aus Kreisfigen zufammengefegte Walze zerfafert werden’), worauf man 
die Maſſe 10 Stunden lang mit Aetzkalilauge kocht, durch Chloryas 
bleiht, endlid im Papier = Holländer zu Ganzzeug mahlt. 

Noch andere Papierftoffe, welhe man verfudht oder empfohlen bat, find 
zum Theile nicht mit Nugen anwendbar (Torf, Preßrüdftände der Runkelrüben 
in den Zuderfabriken, Abfälle der Seidenkokons, Schilf, Zindenbaft, alte Ger: 
berlohe, Baumblätter, Kartoffelkraut, zc. 2c.), oder werden wenigftens nicht in 
ben europäifchen Fabriken gebraucht (robe Baumwolle, Maulbeerbaum : Baft, 
Bambusrohr, Manilabanf, u. f. w.). Asbest liefert ein fehr raubes Papier, 
welches wenig Haltbarkeit bat, im Feuer aber nicht zerftört wird, und ftes 
nur eine Kuriofität gewefen ift. 

Vom Zufag erdiger Körper zum Lumpen:Papierzeuge (welcher nicht unbe: 
dingt als eine Verfälfhung zu verwerfen ift) wird weiter unten nähere Mel: 
bung gethban werden, 


I. Berfertigung des weißen zen aus Lumpen, 
nach älterer Urt. 


1) Zerſchneiden und Reinigen der Lumpen. 


Der Anfang zur allmäligen Zerkleinerung der Zumpen wird damit 
gemadt, daß man fie aus freier Hand oder auf einer vom Waſſer be 
wegten Mafhine Qumpenfhneider) in 1= bis 2zöllige Stücke zer: 
Ihneidet (derompre). Das Zerihneiden aus freier Hand findet in 
Berbindung mit dem letzten Sortiren (S.1413) Statt, und gefchiebt 
mittelft eines, ftehend auf dem Xrbeitstifhe (derompoir) befeftigten, 
jenfenförmigen Meffers bon 7 bis 9 Zoll Länge, an deffen (von dem 
Nande des Tiſches und von der arbeitenden Perfon, delisseur, delisseuse, 
abgemwendeter) Schneide die zwiſchen den Händen ausgefpannten Lumpen 
bon unten nah oben bingezogen Werden. Man gebraucht als ſolche 
Meſſer mit Vortheil die Spitzen bon alten Senſen oder auch ganze 
Senſen (Leßtere auf einer niedrigen Bank befeftigt, auf welcher der Xr- 
beiter reitend fißt), da man dieſe fehr Teiht durch Hämmern und mittelit 
des Wepfteins Scharf machen Fann. Diefe zeitraubende und viel Hand⸗ 
arbeit erfordernde Methode des Zerſchneidens iſt faſt nur in kleineren 
Fabriken gebräuchlich, denen es an genügender Triebkraft fehlt, um einen 


.— — 
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Lumpenſchneider anzulegen; aber fie gewährt den Nutzen, daß man dabei 
Gelegenheit findet, alle im vorausgegangenen Sortiren überfehenen Näthe 
u. dal. zu befeitigen. 

Den Tiſch, auf welchem das fchließlihe Sortiren der Lumpen vorgenom: 
men wird, verfieht man zwedmäßig, ftatt bes hölzernen Blattes, mit einem 
groben Drabtgitter, unter dem fi eine Scieblade befindet, um den durch— 
fallenden Staub und Schmug aufjufangen; zur Seite der Arbeiterinnen, oder 
ihnen gegenüber, ftebt ein Kaften mit drei oder vier Fächern für die verfchiede: 
benen Eorten des zerjchnittenen Materials. 

Der Qumpenjhneider (Hadernfchneider, derompoir, de- 
lisseuse me&canique, coupe-chiffons, machine 4 couper les chiffons, 
rag-cutting machine) *) gleicht gewöhnlich in feinem Baue einer groß und 
ſtark ausgeführten Häckerling- oder Tabak-Schneidlade. Der vorzüg— 
lichſte Theil beſteht nämlich aus einer 12 Zoll langen und 4 Zoll breiten 
Meſſerklinge, welche an einem 5 Fuß langen, einarmigen eiſernen Hebel 
(Schlagſtange, Schlagbaum) befeſtigt iſt, mit dieſem in dertikaler 
Ebene raſch auf und nieder geht, und im Niedergange, wobei das Meſſer 
an einer zweiten, horizontal und unbeweglich angebrachten Klinge hin— 
freift, die dur einen Mechanismus zwiſchen beiden Meſſern vorgefhobene 
Zumpenmaffe durchſchneidet. Hinter den Meffern befindet fi eine etwas 
borwärts geneigte Rinne (Hadernlade), in melder die, von einer 
Perſon nad und nad eingelegten, Lumpen durd eine fih umdrebende, 
mit Drabtftiften befegte Walze fo fortgefhoben werden, daß fie während 
eines jeden Auflteigens des beweglichen Meffers um 1 bis 2 Zoll vor= 
rüden. Die Hadernlade und die Meffer befinden fih im obern Stod- 
werfe des Gebäudes, bon mo die zur Bewegung des Schlagbaums 
dienende Zugſtange, durd den Fußboden hindurch, ins Erdgefhoß nad) 
dem Krummzapfen reiht, in weldem fie eingehangen if. Die Krumme 
zapfenwelle madt 150 Umgänge in 1 Minute, wodurch eben fo viel 
Schnitte gefhehen. Die beiden Meffer, welche zufammen eine Art Scheere 
bilden, haben das Eigenthümliche, daß fie nicht wie die Blätter einer ge= 
wöhnlichen Sceere mit den Flächen an einander gleiten, fondern ihre 
Schneiden durd eine zugefhärfte Kröpfung des Nandes entftehen, wonach 
alfo nur die linienförmigen Schneiden zu gegenfeitiger Berührung kommen. 
Dieß erleichtert die Bewegung und die zum ſcharfen Schnitte erforderliche 
Stellung der Meſſer. Die zerfchnittenen Qumpen fallen gewöhnlich auf 
ein bon dem Mehanisnus geichütteltes grobes Drabtfieb, wodurd Sand, 
Staub und anderer feiner Schmuß abgefondert werden. Ein Mal zer: 
Ichnitten, pflegt man die Zumpen von Neuem in den Lumpenſchneider zu 
bringen, um Fleinere Stüde zu erhalten. 

Neuere Konftruftionen des Lumpenſchneiders find mit eifernem Geſtell 
und überhaupt mechaniſch vollfommener ausgeführt"). Man wendet aud 
Lumpenſchneidmaſchinen mit Meſſern, die durch drehende Bewegung wirken, 
anz nämlid: a) Mit mehreren Klingen, die auf der Peripherie eines 

*) Journal für Fabrit, Manufaftur, Handlung und Mode, Bb. 8, Leipzig 
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Zylinders befeftigt find, und bei deffen Umdrehung an einem unbeweglichen 
horizontalen Meffer vorbeigehen*). Bei einer Maſchine diefer Art werden 
bon einem 8 bis 9 Zoll breiten Zuführtuh ohne Ende die Lumpen durd 
zwei Walzen abgenommen und über das feftliegende horizontale Meſſer 
vorgejhoben. Die beweglihen Meſſer find zwei an der Zahl und auf 
dem Umkreiſe einer 32 Zoll im Durchmeſſer haltenden Trommel in fold 
ſchräger Richtung angebracht, daß die verfhiedenen Punkte ihrer Schneide 
nicht gleichzeitig fondern nad einander zum Angriff kommen, wie bei den 
Blättern einer Scheer. Die Vorfchiebung der Lumpen mittelft des end» 
lojen Tuches beträgt 33%, Fuß pr. Minute oder 6%, Zoll in der Se— 
Funde. Die Meſſertrommel läuft 86 Mal in I Minute um, madt dabei 
172 Schnitte auf 405 Zoll der Zumpenmaffe, fo daß die Breite der ab— 
gefhnittenen Theile etwas weniger als 21/, Zoll (2.35 3.) beträgt. Bon 
Einer Arbeiterin bedient, ſchneidet dieſe Maſchine 3200 köln. Pfd. Lumpen 
in einem Arbeitstage. — b) Mit einem Meſſer, auch zivei oder mehreren 
Meifern, auf der Fläche eines Nades ungefähr in radialer Stellung ans 
gebradht, bei deifen Umdrehung an einem feitliegenden Meſſer vorüber— 
gehend **).. — c) Mit einer Anzahl Freisförmiger, am Rande ringsum 
Iharfjchneidiger Stahlblechſcheiben auf einer Welle’). — d) Mit paar- 
weile jcheerenartig zuſammenwirkenden Scneidfheiben auf zwei Wellen, 
ähnlich dem Eifenfchneidwerfe (Bd. I. S. 156)7). — Endlich ift der 
Verſuch gemacht worden (jchiverlid aber gelungen), zweierlei Schneiden 
dergeftalt in Verbindung mit einander anzubringen, daß die Lumpen 
gleichzeitig nach Länge und Breite zerfchnitten würden Tr). 

Da bei Anwendung einer Lumpenfchneidmafchine überhaupt, gleich viel 
von welcher Konftruftion, die forgfältigite Sortirung des Materials voraus: 
gehen muß, an Handarbeit alfo nur der Bleinfte Theil (mämlicy der des 3er: 
fihneidens felbft) erfpart werden kann; fo find die Anfichten über den öfonomi- 
fhen Bortheil diefer Mofchinen fehr getheilt, und es gibt jelbft manche große 
Fabriken, welche fih derfelben nicht bedienen. 

Reinigung der zerfchnittenen Lumpen. — Auf das Zerfchneiden 
der Zumpen folgt zunächſt die trodene Reinigung derfelben durch Sieben 
(nettoyage, dusting), um die lofe anhängenden Unreinigkeiten zu ents 
fernen; dann das Waſchen (lavage, washing), wodurd der feft daran 
ſitzende Schmutz weggeſchafft wird. 

Zum Sieben iſt meiſt ſchon am Lumpenſchneider eine Vorrichtung 
angebracht, wie oben erwähnt; indeß verweilen die Qumpen auf diefem 
Siebe zu Furze Zeit, um völlig gereinigt zu werden. Daher ift faft 
jederzeit, ganz befonders aber wenn das Zerfchneiden aus freier Hand 
geſchah oder wenn das Sieb am Lumpenſchneider fehlt, die Behandlung 
auf einer eigenen ZumpenreinigungseMafhine, Siebmafdine 
(duster) erforderlih. Die einfachſte Art folder Maſchinen befteht in einer 
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7 Buß langen, 2/, bis 3 Buß weiten Trommel von ſechs- oder adhtfeitig 
prismatifcher Geftalt, welche horizontal liegt, und deren Seitenflächen mit 
Drahtgittern befpannt find. Die Qumpen merden durd eine Thür, 
welche in einer der Seitenflähen ſich befindet, eingefüllt; dann, indem 
man die Vorridtung um ihre Achfe dreht, darin herumgemworfen und 
gefchüttelt, wobei die Uureinigkeiten durd die Gitter herausfallen. Um 
die Verbreitung des Staubes in dem Arbeitsraume zu verhindern, kann 
man die Trommel in einen gefchloffenen Kaften legen, und aus dieſem 
einen hölzernen Schlaud ind Freie führen. Beſſer ift nachſtehende Ein— 
rihtung: Die ſechsſeitige Siebtrommel liegt unbeweglich und, wie eben 
erwähnt, in einem Kaften eingefhloffen. Mitten durch diefelbe gebt eine 
vierfantige hölzerne Welle, deren eiferne Zapfen durch Löcher in den 
Böden herausragen, und welche mittelft einer Riemenſcheibe dergeftalt in 
Bewegung gefeßt wird, daß fie 28 bis 36 Umgänge in 1 Minute macht. 
Die vier Flähen der Welle find mit hölzernen Stöden auf folde Weife 
bejeßt, daß diefe bis nahe zum Umkreiſe der Trommel reihen und in 
ihrer Aufeinanderfolge eine Scraubenlinie um die Welle bilden. Wenn 
die Leptere in Bewegung ift, fchlagen die Stöde auf die Qumpen, werfen 
fie in der Trommel herum, und fehütteln den Staub heraus. Man 
fanı an dem eingn Ende der Trommel (meldies dem oben erwähnten 
Abzugeſchlauche entgegengefegt ift) duch ein Rohr und mittelft irgend 
eines Gebläfes (3. B. eines Windrades) Luft in die Trommel blafen 
und fo einen Zug durch diefelbe unterhalten, welcher die Bortführung des 
Staubes fehr befördert. — Der Kaften und die Trommel müffen bei 
den bisher befchriebenen Einrichtungen jedes Mal geöffnet werden, wenn 
man die bearbeitete Portion Lumpen herausnimmt und eine neue einfüllt. 
Um den hierzu nöthigen Aufwand an Zeit und Mühe zu erfparen, ift cd 
jwedmäßig, die Mafchine fo abzuändern, daß fie ununterbroden arbeitet, 
indem fortwährend friihe Zumpen eingeführt und die gereinigten heraus 
gefhafft werden. Die unbeweglih liegende Siebtrommel iſt dann ein 
abgeitugter Kegel (von 5 bis 6 Fuß Länge, 21, Buß Durdmeifer am 
engen und 3"/, Buß am meiten Ende); die umlaufende horizontale Welle 
bildet die Achfe diefes Kegeld, und ift mit bier Flügeln verſehen, melde 
aus hölzernen, nah der Länge der Trommel und nad Maßgabe der 
koniſchen Geftalt ſchräg gelegten Stäben beftehen. Die äußere Seite 
diefer Stäbe ift mit Stiften von Eifendraht befegt, welche in geringer 
Entfernung von den Gittern der Trommel endigen. Am engen Ende des 
Kegels werden die Lumpen dur ein über zwei Walzen horizontal aus— 
gefpanntes Tuch ohne Ende zugeführt; fie rüden durd den Gang der 
Mafchine von felbft nad dem weiten Ende bin fort, und fallen dafelbft 
heraus. Die ganze VBorrihtung hat fonad) Aehnlichkeit mit dem koniſchen 
MWilow oder Wolfe der Baummollfpinnereen (S. 1071), und man 
nennt fie wohl aud einen Qumpen=-MWolf. 


Durch die Operationen bes Zerfchneidens und Siebens erleiden die Lumpen 
gewöhnlich einen Abgang von 6 bis 10 Prozent ihres Nobgewichtes, welcher 
aus Sand, Staub, anderen trodenen Schmugtbeilen und einer gewiffen Menge 
Leinenfafern beftebt. Letztere kann man hernach von dem Staube dur ein 
feineres Sieb abfondern, und auf Pappe oder Padpapier verarbeiten. Die 


” 
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nachfolgenden Arbeiten vermindern das Gewicht des Materiald noch um ben 
fünften bis dritten Theil, fo daß aus 100 Pfd. geftebter Lumpen nad Um: 
ftänden nur 67 bis 80 Pfd. Papier gewonnen werden. 


Das Wafhen der Lumpen (weldes mandımal ſchon vor dem 
Zerfchneiden verrichtet wird) geſchieht entweder mittelit Waſſer, oder mit- 
telft alfalifher Lauge, oder endlich durch alkalifhe Lauge unter gleich: 
zeitiger Anwendung des Waſſerdampfes. 


Um das Waſchen mit reinem Waffer auszuführen, bedient man fid 
entweder der Handarbeit oder einer Lumpen-Waſchmaſchine. Im 
erftern Falle werden die Lumpen in Trögen oder niedrigen Bottichen mit 
Waſſer eingeweiht, während 12 Stunden mehrmals mit einem geeigneten 
Werkzeuge durchgearbeitet, und endlich ausgefpült, indem man ein Maar 
Stunden lang, unter beftändigem Umrühren, reines Waffer in das Gerät 
nachfließen, das fchmußige aber mittelft einer am Rande angebrachten 
Ninne ablaufen läßt. — Als Wafhmafhine fann man fehr zwed— 
mäßig eine den oben befehriebenen Siebmaſchinen gleihe Vorrichtung ges 
brauchen, wobei nur der die Trommel umgebende Staubfaften weggelaffen, 
dagegen die Trommel felbft bis an die Achſe in Waller (mo möglid 
fließendes) gelegt wird. Wendet man eine Maſchine an, deren Welle mit 
Stöden befegt it (S. 1419), fo ift es nüplich, au der Trommel eine 
drehende Bewegung zu geben, welche mit jener der Welle hinfichtlich der 
Richtung übereinſtimmt, aber langfamer ift: es kann z. B. die Welle 75, 
die Siebtrommel 37 Umgänge in 1 Minute madıen. 


Zauge bewirkt eine ſchnellere und vollftändigere Reinigung der Zum: 
pen, als Waſſer; ftarfe Laugen gewähren überdieß, auf ungebleichte oder 
farbige Qumpen angemwendet, den Vortheil, diefelben in bedeutendem Grade 
zu entfärben, fomit die fpäter folgende Bleiche fehr zu erleichtern. Aud 
wirken Laugen von gehöriger Stärke dermaßen erweichend auf die Sub: 
ftanz der Zumpen, daß Leptere fi nachher viel ſchneller und feiner zu 
Zeug mahlen laffen. Am beiten ift es, die Qumpen vor dem Laugen 
mit reinem Waffer in der Wafhmafıhine zu reinigen; nad der Behand— 
lung mit Zauge muß dies jedenfalls gefhehen. Als Lauge zum Waſchen 
der feinften und weißeften Qumpen gebraucht man mit gutem Erfolge eine 
Auflöfung von Pottafche oder gereinigter Sodaz grobe und bejonders bie 
ungebleichten oder farbigen Lumpen erfordern einen Zufag bon gebrann 
tem Kal, der jehr bedeutend fein muß, wenn man nebft der Entfernung 
des Schmußes aud die oben genannten Wirfungen erreihen will, Ba 
der Behandlung des gröbften Materials kann Kalkmilch allein, ohne 
Pottafche oder Soda, angewendet werden: Die Qumpen werden, um den 
vollfommenften Erfolg zu erhalten, mit der alfalifhen Flüſſigkeit in einen 
qußeifernen Keffel drei Stunden lang gekocht; und diefes Kochen muß 
bei ungebleichten, gefärbten oder gedruckten zivei, drei, fogar vier Mal mit 
friiher Zauge wiederholt werden. 

Für die Zufammenfesung der Laugen kann man, nach bewährten Er 
fabrungen, folgende Vorfchriften gelten laffen, wobei die Mengen des Kalks 
und der Eoda für Einmaliges Kochen berechnet find. 
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' Ent: 
Auf 100 Pfund Lumpen wäflerte | Kalt, | Bemerkungen 





Ganz feine, weiße, ftark ab: 


| | 
genutzte | s;.\ - I Mal 3 Stunden gekocht. 
Beine, wenig abgenuste | 1ı 15 1 Mal 6 Stunden gekocht. 
Halbfeine, nicht ganz weiße | 1 | 20 | 2 Mal 3 Stunden. 
Grobe, ungebleichte — 25 | 4 Mal 3 Stunden. 
Feine farbige 155 15 3 Mal 3 Stunden. 
Grobe farbige — 20 | 4 Mal 3 Stunden. 


Gefärbte und gedrudte Qumpen werden durd das Kochen meift fo fehr 
entfärbt, daß fie ohme fernere Bleiche ein weißes Papier geben, und nur 
zur Hervorbringung der höchſten Weiße noch einer nachträglichen Bleiche 
mittelft Chlor bedürfen. Einige Barben, namentlid die von Krapp her= 
rührenden, widerſtehen jedody den Laugen. 


Durch das Kochen mit Laugen, nad der in obiger Tabelle bezeichneten 
Weiſe, erleiden die Lumpen, je nach ihrer verfchiedenen Befchaffenheit, einen 
mehr oder weniger bedeutenden Gewichtverluft (durchſchnittlich: feine 17 Pro: 
zent, balbfeine 20-—21, graue oder ungebleichte 35—36, feine farbige 25>—26, 
grobe farbige 3I— 32 Proz., wenn man das Gewicht der gefiebten Lumpen zu 
Grunde legt). — Dem Keffel zum Lumpenfochen gibt man gern eine zylin— 
drifche Geſtalt mit 51/, bis 6 Fuß Durchmeffer und 31, bis 4 Fuß Tiefe, 
Ungeführ 6 Zoll über feinem Boden enthält er einen fo genannten falfchen 
Boden mit vielen Löchern, auf welchem die Lumpen ruhen; der während des 
Kochens abgehende Sand und Schmug fammelt fih im Raume zwifchen den 
zwei Böden, und läuft beim Abzapfen der Lauge mit weg. Statt in offenem 
Keffel zu kochen, ift es beffer, den Keffel mit einem dampfdicht aufgeichraubten 
Dedel zu verfchließen, und durch ein Ventil den innern Drud auf 1'/, bis 
1'/, Atmojpbäre zu reguliren. Den entweidhenden Dampf kann man durch 
ein Rohr in einen Wafferbehälter leiten, um Waffer zur nächſten Füllung 
vorzuwärmen. Wo eine mit Hodhdrud arbeitende Dampfmaſchine vorhanden 
ift, bewirft man die Erbigung der Lauge im verfihbloffenen Keffel durch Ein: 
leiten von Dampf mittelft eines durch den Dedel bis fait auf ben faljchen 
Boden niebergebenden Rohres. — Die gefochten Lumpen follen nah dem 
Herausnehmen aus dem Keffel nicht fchnell erfalten, weil — der allgemeinen 
Anfıcht zufolge — bei Schneller Abkühlung viele Fett- und Farbſtoff-Theile ſich 
wieder auf der Safer fejljegen. 


Um die Zumpen mittelft Dampf und alkalifcher Lauge zu waſchen, 
bedient man fid) eines Apparates, welcher aus einem kleinen Dampfkeffel 
von gewöhnlicher Einrihtung und aus einer hölzernen Bütte für die 
Lumpen beſteht. Lebtere ift 5 Buß hoch, oben 3 Fuß, unten 2, Buß 
weit, und kann mit einem aufgefeilten hölzernen Dedel dicht verfchloffen 
werden. Bier bis 6 Zoll über ihrem eigentlihen Boden enthält diefelbe 
einen zweiten, mit vielen Löchern durdbohrten Boden, in deifen Mitte 
ein bierfeitiges hölgernes, in feinen Wänden überall durdlüdertes Rohr 
von 4 Zoll Weite fenfrecht fi erhebt. Diefes Rohr, welches bis nahe 
unter den Tedel reicht, wird oben durd eine Art hölzernen Kreuzes ums 
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faßt umd gegen die Wand der Bütte dergeftalt geftüßt, daß es feine 
Stellung nit verlaffen fan. Das Dampfjuleitungsropr mündet ſeit— 
wärts in die Bütte, zwoifchen dem obern und untern Boden; gegenüber 
diefer Stelle ift ein Hahn zum Adlaffen des Fondenfirten Waſſers ange 
bracht. Man weicht die Lumpen mehrere Stunden lang in einer ſchwa— 
hen Aetzlauge (aus Pottafhe oder Soda mit Zuſatz von Kalf bereitet) 
ein, drüdt fie mit den Händen wieder aus, und wirft fie in die Bütte, 
welche man ganz damit anfüllt, ohne den Inhalt ſtark zufammenzupreffen; 
dann befeftigt man den Dedel, und öffnet den Hahn des Dampfrobrs. 
Der Dampf fteigt aus dem Naume zwiſchen beiden Böden durd die 
Löcher des obern Bodens fo wie durd das ſenkrechte hölzerne Rohr in 
der Mitte auf, und durhdringt die Lumpen. Man fann den Dampf 
mit einer Temperatur von 96 bis 100° R. wirken laffen, und muß, um 
diefe zu beobadten, in dem Dedel der Bütte ein Thermometer anbringen. 
Zwei oder drei Stunden nad Eintritt jenes Hitzegrades fperrt man den 
Dampfzufluß ab, läßt den Apparat erfalten, nimmt die Lumpen beraus, 
und breitet fie zum Trocknen an einem luftigen Orte aus. 


Bleihen der Lumpen. — Nachdem in der neuern Zeit nicht nur der 
Verbrauch des Papieres (ſowohl zum Schreiben als zum Druden) überhaupt 
beträchtlich zugenommen, fondern auch noch insbefondere der Begehr nah 
feinen, völlig weißen Pupierforten fi) in größerem Berhältniffe gefteigert bat, 
als die Nachfrage nady geringen und Mittel » Sorten; fo ift der den Papier: 
fabriten zugebende Vorrath von fhönen weißen leinenen Lumpen ſchon längft 
nicht mehr dem Bedarfe entfprechend, und man hat darauf bedacht fein müffen, 
auch aus geringeren, namentlid grauen (ungebleichten) und farbigen Lumpen 
weißes Papier zu erzeugen. Dadurch bar fi aber das Bleichen zu einem 
für diefe Fabriken äußerſt wichtigen, völlig unentbehrlihen Geſchäfte geftaltet. 
Es ift bereits angeführt worden, daß die Bleiche theild mit den unverarbeiteten 
Zumpen, theild mit dem daraus verfertigten Halbzeuge vorgenommen wird. 
Die legtere Methode, von der weiter unten gehandelt wird, iſt überall leicht, 
vollfommen und mit geringen Koften ausführbar, namentlich wenn die Zum: 
pen vorher durh Kochen mit alfalifhen Laugen vorbereitet und größtentbeils 
entfärbt find (S. 1421). Daher wird auch faft allgemein das Halbzeug ge 
bleiht. Gine eigentlihe Bleiche der Lumpen vor ihrer Zerfleinerung zu Halb: 
zeug (fei es im zerfchnittenen oder im unzerfchnittenen Zuftande) gewäbrt, aus 
denn ©. 1413 angegebenen Grunde, fein jo vollfommenes Refultat, und wird 
der Regel nach böchftens für ſehr bedeutende Fabriken entfprechend fein, um 
die Halbzeug : Bleiche tbeitweife zu erfegen. Die Grundlage des Verfahrens 
bei der LZumpenbleiche weit von jener des Bleichens der neuen Leinwand 
(S. 1226) darin ab, daß man zum Weißmacen der Lumpen ftets die reine 
Ghlorbleiche, und weder Rafenbleihe noch gemiichte Bleiche anwendet, weil 
eine gewiſſe Mürbbeit des Faſerſtoffs, welche bei ftarfer Einwirkung des Chlor 
entitebt, für die Zwede der Papierfabrifation von feinem oder von gerıngem 
Nachtbeile it. Man wendet daher auch die Chlorbäder (Chlorfalfauflöfungen) 
ftarf und erwärmt an, eben fo die Bäder von verdiinnter Schwifelfäure warn, 
und die Aegkalilaugen fogar kochend. Uebrigens richtet ih das Einzelne des 
Verfahrens zwar bauptfählih nad der Beichaffenbeit der Lumpen, ift aber 
auch außerdem mebrerer Verſchiedenheiten fähig. Zum völligen Bleichen find 
bei weißen (aus ſchon gebleichter Zeinwand- beftehenden) Lumpen 3 bis 41, 
bei halbweißen 5 bis 5'/,, bei grauen (ungebleichten) 6 bis 7, bei farbigen 7 
bis 9 Prozent, vom Gewichte der Lumpen, an Chlorkalk erforderlich. 
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2) Darftellung des Halbzeuges. 


Die Mafdinerie zur Zerfleinerung der Lumpen in Halbzeug beißt 
mit einem allgemeinen Nusdrude die Papiermühle (moulin) oder das 
Geſchirr (pile), und ift von zweierlei Art, nämlid das deutfhe Ge— 
ſchirr, Stampfgefdirr, HSammergefdirr, der Hammerftod 
(pile, moulin a pilons, moulin à maillets), welches aus einer Art 
Stampfmühle mit Hämmern befteht; und das hbolländifhe Gefdirr, 
der Holländer (cylindre, pile a cylindre, moulin à cylindre, 
engine, cylinder). Die zweite Art wird, weil man fie aud jur Dar— 
ftellung des Ganzzeuges anwendet, zur Unterfcheidung insbefondere Halbe 
Basen un oderHalb=-Holländer (cylindre eflilocheur, cy- 
indre d&grossisseur, cylindre à laver, pile defileuse, washing engine, 
washer) genannt. Das deutfhe Geſchirr, die ältefte und jegt nur nod 
in fleinen Babrifen öfters vorfommende Art, arbeitet langfamer, Liefert 
aber ein gleihförmiges, verhältnißmäßig langfaferiges (daher feftes) Zeug; 
der Holländer bewirkt zwar die Zertbeilung der Lumpen viel fchneller, 
erfordert aber eine größere beivegende Kraft, und läßt leicht gröbere Theile 
(Knoten) in dem Zeuge, welche durd ein befonderes Mittel vor dem 
Schöpfen des Papiers entfernt werden müffen, damit nicht Letzteres durch 
Höder oder Unebenheiten entftellt wird. Der Halbzeug= Holländer hat 
gegenwärtig, befonders feiner fchnellen Wirkung wegen, das deutfche Ge— 
ſchirr mit ſehr wenigen Ausnahmen verdrängt. 

Bevor zur Beichreibung der beiden eben erwähnten Maſchinen übers 
gegangen wird, ift von einer Bearbeitung der Qumpen zu reden, melde 
ehemals faft allgemein als Einleitung oder Vorbereitung zur Umwand— 
lung derjelben in Halbzeug üblih war, aud jet noch zumeilen Statt 
findet; nämlid vom Baulen. 

Das Baulen oder Mazeriren (pourrissage, fermenling, 
fermentation, rotting) ift eine Operation, welche durd ihren Namen 
fehr richtig bezeichnet wird. Man weicht nämlich die zerſchnittenen und 
mehr oder weniger gereinigten Qumpen in Waffer ein, und ruft dadurd 
eine faule Gährung (Bäulniß) hervor, melde die Bafern des Gewebes 
weicher, mürber, zertheilbarer macht. Als unerläßlih Fann diefe Behand— 
lung durchaus nicht angefehen werden, denn ungefaulte Lumpen geben 
ebenfalls ein tadellofes und in mancher Beziehung felbft befferes Papier. 
In der That arbeiten die meiften Babrifen immer nur mit ungefaulten 
Zumpen, zumal feit der ziemlih allgemeinen Einführung des Kochens 
(S. 1420), welches eine ähnliche vorbereitende Veränderung des Mater 
rials bewirft (S. 1425). Die Vortheile und Nachtheile, melde aus 
dem Baulen bervorgeben, find folgende: Die gefaulten Lumpen laffen 
fih mit geringerem Zeit und Kraftaufwande in den Maſchinen zerfleinern 
(mablen); das daraus bereitete Zeug (nefaultes Zeug, päte pourrie) 
ift beim Schöpfen auf den Papierformen leichter zu behandeln, liefert 
weniger fehlerhafte Bogen, läßt das Waſſer fchneller und in größerer 
Menge von fih, und gewährt dadurd eine foldye Beſchleunigung der Ars 
beit, daß in gleiher Zeit um den vierten bis dritten Theil mehr Bogen 
berfertigt werden fünnen, als aus ungefaultem Zeuge (päle verle). 
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Dagegen ift das Papier aus gefaulten Lumpen weicher, ſchwammiger, 
von geringerer Feſtigkeit, und bedarf einer ſtärkern Leimung, um völlig 
wafferdicht zu werden (wie es z. B. als Schreibpapier fein muß); das 
Faulen felbft verurſacht Arbeit und Koften, ift durch den dabei entitehen- 
den üblen Geruch läjtig, führt einen beträchtlichen Verluſt am Gemwidte 
der Lumpen berbei, und jet, unvorfichtig geleitet, das Material der Ge— 
fahr des gänzliden Verderbens aus. 

Man weicht die dein Faulen zu unteriverfenden Lumpen (entweder 
gar nit oder nur mit Waller gewaſchen) in Bütten oder Trögen 
(Baulbütten, pourrissoirs) mit fo viel Waſſer ein, daß fie gan 
davon durchnäßt werden, ftampft fie feft zufammen, und läßt fie, zuge 
det, die erforderliche Zeit in einem Naume ftchen, deifen Temperatur 
ungefährt 15 bis 179 R. beträgt. Je nah dem MWärmegrade und 
nah der Beichaffenheit der Lumpen ift die Fäulniß nah 6 bis 
24 Tagen zu dem gehörigen Grade gediehben, melden man daran 
erkennt, daß der vorher erfdienene Schimmel größtentheils einer 
Menge Fleiner Schwänmkhen Plag gemacht hat, und die Qumpen fid 
mit Leichtigkeit zerreißen laffen. Während des Baulens erwärmt fi die 
Lumpenmaſſe bedeutend, und aus dem Innern bderfelben dringt, wenn 
man die oberen Theile bei Seite fchiebt, ein dider ekelhaft riechender 
Dampf, begleitet von einem Geruche nad Ammoniak hervor; es erſcheint 
eine fehleimige Subftanz (gonfle) gleichſam von den Lumpen ausgeihmigt, 
welche nachher von einer Schimmelhaut und noch fpäter von den ſchon 
erwähnten Schwämmchen verdrängt wird. Nicht felten entjtehen aud 
Würmer und Pleine Fliegen in bedeutender Anzahl. Lumpen, die einer 
langen Paulung bedürfen, wie die groben und ungebleidhten, müffen im 
Fortgange der Operation ein oder zwei Mal umgekehrt werden, um zu 
große Erhigung zu vermeiden, und die Wirkung des Gährungsprozeifes 
fowohl zu mäßigen als gleihfürmiger zu machen. Läßt man das Faulen 
zu lange dauern, fo zerfallen die Lumpen mehr oder weniger in eint 
bumusartige Subjtany; die Größe des Abganges fleigt ind Ungeheure; 
und was übrig bleibt, gibt ein fchlechtes, völlig mürbes Papier. 

Aus Beobachtungen von Piette haben ſich folgende Refultate in Betref 
verfchiedener Sorten Lumpen ergeben: 





100 Pfund | bei — 


ungewaſchene nachſtehender an | = Sch 
Lumpen, |, Dauer | nieder | —— 
und zwar: des Faulens getrocknet, | 


— — — — — — — — —— — — — 





Weiße, feine 6 Tage | 77 Pfund | 23 Prozent 
„halbfeine 1? u | 72 , 283 5 
Graue (ungebleichte) 24 45 55 — 
Farbige, feine 8 6 „ 38 r 
r grobe 5 u 55 o 5 | 45 — 


| | | 
Der beträchtlihe (nad Ausweis vorftebender Tabelle von ein Viertel bis zur 
Hälfte betragende) Gemwichtverluft beim Faulen macht es äußerft wiünfchens: 
werth, ein Mittel zu haben, wodurch der gehörige Grad von Weichheit um 
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Zertheilbarkeit ohne Zerſtörung eines Theiles der Faſern felbit herbeigeführt wird. 
Diefes Mittel ift in dem Koden mit flarken alfalifhen Laugen, namentlich mit 
Kalk, gegeben, wovon oben geiprohen wurde (S. 1420— 1421). Da bei jener Ber 
handlung der Gewichtverluft nur 17 bis 36 Prozent beträgt, und die Lumpen nicht 
allein eine ſolche Beichaffenheit erlangen, daß fie ſich eben fo leicht wie die ge— 
faulten zu Zeug mablen laffen, fondern auch fehr gut zum Bleichen vorbereitet 
werden; fo bat in der That die allgemeinere Verbreitung des Lumpenkochens 
mit Recht das Faulen meiſt ſchon verdrängt. 


a) Das deutſche Geſchirr oder Hammergefhirr ”). — Die an 
demfelben zu unterfcheidenden Haupttheile find: der Löherbaum over 
Grubenftog; die Hämmer oder Stampfenz und die Hebewelle 
(Daumenmwelle), Der Löcherbaum ift ein ftarker, vierfantig (zu 30 bis 
33 Zoll Breite und Dide) behauener Eichenftamm, mweldyer horizontal auf 
mehrere don dem Grundmauerwerke getragene Lagerbalfen (Zangen, 
solles ) gelegt wird. Auf der obern Seite deffelben find drei oder bier 
Bertiefungen ausgehöhlt, in welchen die Bearbeitung der Lumpen vor fid) 
geht, und die man Löcher, Stampflöder (piles) nennt. Diefe 
Löcher find von obalartiger Form, mit geraden langen Seiten, bogenförs 
miger Jurundung an beiden Enden und ringsum ſchräg abfallender 
Wandung; 21 bis 22 Zoll tief, oben 4 Fuß lang und 2 Buß breit, 
unten 3 Fuß lang und 10 Zoll breit (oft auch Eleiner), und am Boden 
mit einer ftarfen Gußeifenplatte (platine) belegt. Bei der ziemlid) großen 
Schwierigkeit, hinreichend die und ganz gefunde Holklöge zu Locher— 
bäumen zu erhalten, bedient man ſich nicht felten gufeiferner oder aus 
dihtem, feſtem Sandfteine gehauener Tröge, deren Höhlung die angegebene 
Geftalt hat. Die eilernen Tröge werden, um dem Roſte zuborzufommen, 
mit beißem Steinfohlentheer eingerieben; die fteinernen muß man bei 

ſtrenger Kälte fehr in Acht nehmen, weil fie leicht zerfpringen, wenn das 
bom Steine eingefogene Waffer geftiert. In jedem Zoche arbeiten bier 
(zuweilen auch drei oder fünf) Stampfen, Sämmer (maillets, pilons, 
hammers, stampers); jeder Hammer wird 72 bis 8O Mal in 1 Minute 
auf 5 bis 6 Zoll Höhe durch Däumlinge der Hebemwelle gehoben, und 
fällt nad jedem Hube frei herab, wobei fein Kopf auf den Boden des 
Stampflodes ſchlägt, um die unter ihm befindlichen Theile der mit Waffer 
bermengten Zumpennaffe zu zermalmen. Bei der erwähnten geringen 
Hubhöhe treten die Hämmer nie gänzlid aus der breiartigen Maffe heraus, 
fo daß fie Diefelbe nicht herumfprigen. Ein jeder Hammer befteht aus 
einem bierfeitig prismatifhen Stüde Eichenholz von 3/, Buß Länge, 
6 Zoll Breite und 6 Zoll Dide, und ift auf einem redtiwinfelig durch 
ihn gehenden hölzernen Stiele, welden man die Schwinge nennt, feit 
gefeilt. Das Loch für die Schwinge ift etwas über der Mitte des Ham— 
mers angebracht. Die Schwinge ift %'/, Zoll did, 6 Zoll bed), und fteht 
hinten 6 Fuß, vorn faft 2 Fuß aus dem Hammer hervor. Wenn Letzte⸗ 
rer auf dem Boden des Stampfloches ruht, hat er ſelbſt eine vertikale, 
die Schwinge aber eine horizontale Stellung. Das untere Ende iſt wit 
einem Beſchlage verfehen, welcher aus vier in das Hirnholz eingetriebenen, 
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und durd ein herumgelegtes eifernes Band feftgehaltenen, eifernen Keilen 
beftebt. Etwa 5%, Fuß dom Hammer entfernt, geht durd den bintern 
Theil der Schwinge in horizontaler Richtung ein rundes oh, und bier 
liegen die Schwingen der vier zufammengehörigen Hämmer in gabelartigen 
Ausſchnitten eines aufredhten Holzes (Hinterflaude, grippe, grippe 
de derriere), welches auf einer von den Zangen (S. 1425) getragenen, 
mit dem Löcherbaume parallel laufenden Schwelle (sabliere) eingezapft 
und durd Streben befeftigt if. Ein eiferner Bolzen, welder durch die 
Staude und die Löcher der Schwingen eingefhoben ift, dient den Letzteren 
als Drehungsadfe beim Hube der Hämmer, Damit die Schwingen und 
Hämmer ohne Wanfen auf und nieder gehen, Tiegen die Schwingen vor— 
derhalb der Hämmer in tiefen, vertikalen Einfhnitten anderer aufrecter 
Höfer (VBorderftauden, grippes de devant, guides), welche an der 
bordern Seite des Löcherbaumes befeftigt find. Das über die Vorder: 
ftauden noch binausragende borderfte Ende der Schwingen dient als Anz 
griffspunft für die Däumlinge oder Daumen ([cames, lèves) der horizon— 
talen Hebemelle (herisson), melde Leßtere 18 bis 20 Umgänge 
pr. Minute maht, und für jeden Hammer vier Daumen entbält. 
Sämmtliche Daumen find fo auf der Welle vertbeilt, daß immer nur eine 
einzige Stampfe im felben Nugenblide angegriffen wird, und jederzeit 
gleih viel Stanpfen im aufgehobenen Zuftande fi befinden. In jedem 
Stampfloche für fi betrachtet, heben die Stampfen nad der Neihe wie 
fie neben einander ftehen, und in dem Mugenblide, wo 3. B. die letzte 
(vierte oder fünfte) jib zu erheben beginnt, hat die erfte gerade ihren Fall 
beendigt, und die Übrigen find mehr oder weniger aufgehoben. Wenn 
man bei einem Gefhirre mit 4 Löchern, und 4 Hämmern in jedem Loche, 
die 16 Hämmer der Reihe nad mit Zahlen bezeichnet, fo werden fie nad 
folgender Ordnung von den Welldaumen ergriffen und gehoben: 1, 5, 9, 
13, 2, 6, 10, 14, 3, 7, 11,15, 4, 8,12, 15 — 1,5, 9 uf f. 

Die Lumpen werden in dem Stampfgefhirre (in weldes man die 
Beſchickung eines jeden Loches portionenweife nah und nad einträgt, bis 
dad Loch auf geringe Entfernung vom Nande angefüllt ift) mit fo viel 
Waſſer geimengt bearbeitet, daß das Ganze einen dicken Brei bildet. In 
diefem Zuſtande werden nicht nur die Lumpen erweicht und daher leichter 
zerfleinert, fondern die flüffige Geftalt der Maffe macht es auch möglid, 
alle Theile derfelben gleihmäßig unter die Hämmer gelangen zu laffen, fo 
wie durd einen Wechſel des Waſſers das Material fortwährend auszu— 
waſchen. Zu diefem legtern Behufe fließt ununterbrohen das ſchmutzige 
Waſſer (mit allen, zum Theil erft während der Zerfleinerung aus dem 
Innern des Gewebes abgefonderten Unreinigfeiten beladen) Tangfam aus 
den Stampflöhern ab, und dagegen frifches reines Waffer zu. Zur 
Ableitung des fhmupigen Waſſers dient der Scheibenftod (kas), 
ein bölgerner, mit mehreren Löchern durchbohrter Schieber, welcher in die 
Hinterwand des Stampflodhes von oben ber eingefeßt wird, und mit 
einem Stüde Haarfieb (tellette) befleidet ift. Durd) diefes Sieb (welches 
die Faſern zurüdbält), durd die Yöcher des Schiebers und durch ein mit 
diefen fommunizirendes Loch des Grubenftods Täuft das Waffer ab, mel: 
ches fodann in einer hinter dem Grubenſtocke liegenden Rinne wegfließt. 


Papierfabrifation (Deutſches Geſchirr). 1427 


Zur Zuleitung des friſchen Waſſers liegt vor dem Grubenſtocke oder 
Löcherbaume her eine lange hölzerne Röhre, die aus einem etwas höher 
ftehenden Wafferbehälter gleihmäßig gefpeifet wird, und duch fenkrecht 
ftehende Zweigröhren (Ständer) das Waffer in die Stampflöder aus— 
gießt. Jedes der Lepteren befigt zu diefem Ende einen kleinen, fchräg durch 
den Löcherbaum auffteigenden, und auf deffen Oberfläde trihterartig aus— 
mündenden Kanal (dad Fallloch), in welden der Wafferftrahl zunächſt 
eintritt, um ſodann erft in das Stampfloch felbft zu gelangen. Eine 
eigene Seitenöffnung im Ballloche leitet das überflüfjige Waffer ab, damit 
die Stampflöher fid) ſtets nur bis zu der beftimmten Höhe vol erhalten. 

In den Stamnpflöhern findet, durch die regelmäßige Aufeinanderfolge 
der Hämmer in ihrem Niederfallen, und durch die Nichtung des aus dem 
Fallloche einftrömenden Wafferftrahles veranlaßt, ein beftändiger langfamer 
Kreislauf der Lumpenmaſſe Statt, vermöge deffen diefe Maſſe vor den 
Hämmern in der einen Nichtung und hinter den Hämmern in der andern 
Richtung nah der Länge des Loches allmälig fortgefhoben wird. Auf 
dem Wege dur den hintern Raum des Stampfloches verliert fie einen 
Theil ihres MWaffergehaltes mittelft des Ablaufs durd den Sceibenftod, 
gegen melden die fallenden Hämmer die Maſſe in gewiffen Grade hin= 
treiben; und da foldhergeftalt die hinter den Hämmern befindliche, naher 
in der Gegend des Balllocdhes wieder nah vorn kommende Maffe durd) 
den erlittenen Waſſerverluſt etwas dider ift als diejenige, welche im vor— 
dern Theile des Stampfloches durd den Zufluß frischen Waſſers verdünnt 
wird: jo nibt Leßtere dem Schube der Strömung um fo mwilliger nad. 

Die Bearbeitung der Qumpen im Stampfgefhirre dauert, bis die— 
jelben ordentlich zu Halbzeug zerkleinert find, gewöhnlid 8 bis 12 Stuns 
den. Ein Geſchirr mit 16 Hämmern in 4 Löchern, und von den oben 
angegebenen Dimenfionen, wobei jeder Hammer 75 Schläge in 1 Minute 
macht, erfordert zur Bewegung die Kraft von 27/, bi8 3 Pferden, und. 
verarbeitet in 13 Stunden etwa 100 Föln, Pfund Lumpen. 

Man beurtheilt den Zuftand der Maffe und erfennt den Zeitpunkt, wo 
das Halbzeug fertig ift, indem man etwas davon zwifchen den Händen ballt 
und auspreßt, dann zerreißt und auf bie Länge der dabei fich zeigenden Faſern 
achtet; oder indem man ein wenig Maffe in Waffer zerrührt, und zufieht, ob 
feine unzertheilten größeren Floden darin bemerkbar find. Nach vollendeter 
Arbeit hebt man mittelft einer Hebitange (engin) die Hämmer über den Rand 
bes Stampfloches in die Höhe, erhält fie in diefer Stellung durch irgend eine 
einfache Vorrichtung, ſchöpft das Halbzeug mittelft eines Pleinen Eimerd (Leer— 
becher) aus, und füllt es in einen größern Gimer (Leerfaß, Leerfhaff). 
Iſt man veranlaßt, das Halbzeug nicht fogleih auf Ganzzeug zu verarbeiten, 
fo wird e8 zur Aufbewahrung in Haufen gefhlagen, die man öfters ſchon 
darum gerne anlegt, weil das Halbzeug in diefem zufammengehäuften feuchten 
Buftande eine Gährung erleidet, welche fi innerhalb einiger Wochen durch 
Erwärmung im Innern, fo wie durdy einen fauren Geruch beim Anbrechen 
der Haufen offenbart, und die Maffe mürber, zu nachberiger feiner Zertheilung 
geihidter macht. Namentlih in Fabrifen, mo man die Lumpen ungefault 
verarbeitet, erjegt diefe Gährung des Halbzeugs bis zu einem gewiflen Grade 
das Faulen der Lumpen. — Zur bequemen unb regelmäßigen Bildung ber 
Halbzeugbaufen dient ein vierediger, oben und unten offener hölzerner Kaften 
(3eugfranz), worin man das eingefchüttete Zeug mit einer hölzernen 
Krüde auöbreitet und nah bem Ablaufen des größten Waflerantheild mit 


1428 Yapierfabrifation (Holländer). 


flahen, an Stielen befeſtigten Hölgern (3eugpritfhen, Pritſchhölzer) 
fett zufammenfclägt. Zur erften Füllung wird der Zeugkranz auf den feiner: 
nen Fußboden geftellt; ift er auf die befchriebene Weife voll geworden, fo zieht 
man ihn faft um feine ganze Höhe empor, füllt den dadurch entflandenen 
Raum abermals, und führt fo fort, bis der Haufen 8 oder 9 Fuß bod) if. 
Um fpäter von einem folden Haufen die Maffe zu fernerer Bearbeitung abzu— 
nehmen, gebraudt man eine eiferne Hade (3eugbade) und eine bölzerne 
Schaufel. 


b) Das holländifhe Geſchirr, der Holländer (und zwar insbes 
fondere der Halbzeug= oder Halb-Holländer) ). — Dieſe von dem 
Stampfgefhirre in jeder Hinfiht gänzlich verſchiedene Maſchine befteht 
bauptfählih aus dem Kaften und der Walze. 

Der Holländerfaften oder Bad (pile, cuve, bac) ift inwendig 
9 bis 11 Fuß lang, 4%, bis 6 Fuß breit und 1%, bis 2?/, Buß fiel, 
entiveder aus Eifen in obaler Geftalt gegoffen (bald im Ganzen, bald 
aus 4 bis 8 Theilen zufammengefegt), oder aus Sandftein gehauen, 
oder aus Holz als ein vierediger Kaften verfertigt, durch eingefegte Eck— 
ffüde an den Enden feines innern Naumes abgerundet. Die eifernen 
Holländer haben meift einen hölzernen, mit Vleiplatten üderzogenen Boden; 
die Winde derfelben werden gewöhnlich mit Oelfarbe angeſtrichen, es zeiat 
ſich aber aud) Fein nachtheiliger Einfluß von Roft, wenn man died unters 
läßt. Die ganz hölzernen füttert man mit Dleiplatten oder Kupferblech. 
Auch eiferne Holländer erfordern ein Bleifutter, wenn darin das Zeug 
gebleiht wird (f. unten). Durd eine in der Mitte, nach der Länge 
gehend, angebradte Scyeidewand, melde eben fo hoch als der Kaften ſelbſt 
ift, jedod) von jedem Ende 1%, bis 2 Buß entfernt bleibt, ift der Naum 
diefes Kaftens in zwei Abtheilungen geſchieden, welche an den ſchmalen 
Seiten mit einander zufammenhängen, Nicht felten ftellt man diefe Wand 
2 bis 6 Zoll von der Mittellinie ab, wodurch die zwei Abtheilungen 
üngleihe Breite erhalten. An den langen Seiten des Kaftens find, außer— 
halb, zwei ftarfe, auf die Hochkante gelegte Bohlen (Hebladen) anges 
bracht, melde oben die metallenen Lager für die eiferne Zhlinderwelle 
enthalten. Diefe Melle durchkreuzt die erwähnte Scheidewand unter rech— 
tem Winkel, und ragt an einer Seite noch über den Kaften hinaus, mo 
fie ein Getrieb trägt, um mittelft deffelben durd; den Eingriff eines Zahn 
rades die drehende Bewegung zu empfangen. Sehr gewöhnlid befindet 
fih die Welle in der Mitte der Länge des ganzen Holländers; es ijt aber 
für die unten zu erwähnende Zirfulation des Zeuges beffer, und gejtattet 
den Betrieb zweier Holländer mittelft eines gemeinſchaftlichen Stirnrades, 
wenn man die Welle nabe an das eine Ende der Mittelwand legt. Auf 
der Welle befindet fi, in der einen Abtheilung des Kaftens (in der breis 
tern, fofern die Abteilungen ungleich breit find) die Holländermwalze, 
Rolle (eylindre, rouleau), von 2 bis 27/, Buß Länge, 2 bis 21/, Fuß 
Durdmeffer und 10 bis 20 Zentner Gewicht, weldhe durch Stelfhrauben 
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) Abbildungen des Holländers überhaupt: Journal für Fabrik, Manu— 
faktur :c., Bd. 8, S. 37. — Industriel, V. 29. — Le Blanc, Recueil, 
III. Planches 37, 38, 39. — Armengaud, IV. 125. 
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an den als einarmige Hebel wirkenden Hebladen erhoben oder niedergelaffen 
werden kann, und faft mit der ganzen untern Hälfte ihres Umkreiſes 
innerhalb des Kaftens fih befindet. Sie ift von Eichenholz gemadt, 
maffip, und durch einen eifernen Neif an jedem Ende gebunden, nicht 
felten ganz von Eifen gegoffen. Jene Reife dienen zugleich zur Befeftis 
gung der Meſſer oder Schienen (lames, cutters), welde in Nuthen 
der hölzernen Walze, parallel zu deren Achfe, eingelegt find; in den eifer= 
nen Walzen merden die Meffer nur durd neben ihnen eingetriebene Holj= 
feile befeftigt. Die Schienen find fo lang als die Walze, 4, Zoll bis 
1 Zoll did, 3%, bis 4 Zoll breit, und ragen nur 1 bis 14% Zoll aus 
dem Holze hervor. Sie beftehen aus gefihmiedetem Eifen (in welchem 
alle es zweckmäßig ift, fie zu verftählen), Stahl (ungehärtet, oder gehär— 
tet und gelb angelaffen) oder Bronze (mit Zinn legirtem Kupfer). Die 
dünnen Schienen find am äußern Nande einfach zugefhärft, die diden 
dergeftalt der Länge nad fannelirt oder ausgefurdt, daß fie zwei, aud) 
drei fchneidige Kanten darbieten. Erftere werden bald einzeln in Die 
Nuthen eingefeßt, bald zu 2 oder 3 neben einander; Lebtere immer eins 
zeln. Hiernach und nad der Anzahl der Nuthen (16, 18, 20, 24 bis 
36), welche der ZHlinder befigt, ift die Anzahl der Schneiden verſchieden 
(bon 32 bis zu 72; bei Salb-Holländern, wo die Zumpentheile wegen 
ihrer Größe mehr freien Naum verlangen, um die Bewegung nidt zu 
ſehr zu erfchweren, gewöhnlich nicht über 48). Die Umdrehung der Walze 
findet nad einer folhen Richtung Statt, daß die Schärfe (die nit ab— 
gefchrägte Seite) der Schienen voraus gebt. Unter der Walze ift auf 
dem Boden des Kaftens eine mafjide Erhöhung aus bleibefleidetem Holz 
(der Kropf, Berg oder Sattel, gorge) angebradt, weldhe mit ihrem 
höchſten, konkab bogeriförmigen Theile etwa ein Viertel des Walzenumfreis 
ſes Eongentrifh umfaßt, und zu beiden Seiten in Geftalt einer ſchrägen 
Fläche abgedacht iſt. Diefe Abdahung ift auf jener Seite, wo bei der 
Umdrehung der Walze die Schienen von oben nad) unten fidh bewegen, 
fanft anlaufend, auf der andern Seite hingegen (mo fie ſich faft bis zum 
obern Rande des Kaftens erhebt) fteil abfallend. Der Neigungswinkel 
gegen die Horizontale beträgt für die erftere Fläche ungefähr 15°, für die 
legtere ungefähr 45%. Die tiefften Punfte beider Abdahungen fchließen 
fi) an den übrigens horizontalen Boden des Kaftens an. Dort, wo die 
fanfte Abdahung mit ihrem oberften Theile in den fhon erwähnten kon— 
faven Kreisbogen übergeht, befindet fih, in einer DBertiefung des Kropfes 
eingelaffen und nur menig über die Holzfläche nad oben hervorragend, 
der Theil, welden man die Platte oder da8 Grundmwerf (platine, 
block) nennt, nämlich eine Bereinigung mehrerer paralleler, auf der Kante 
ftehender, oben zugefhärfter Meffer oder Schienen, welde den Scie= 
nen der Walze an Geftalt ganz ähnlich find, die nämlide Länge haben, 
und aus gleihem Materiale beſtehenz ftatt derer man aber wohl auch 
eine einzige, mehrfach eingefurdte (daher im Querfchnitte wie eine Säge 
ausfehende) dicke Metallplatte anwendet. Die Schärfen an der Platte 
ftehen jenen an der Walze entgegen, und Leßtere geben bei ihrer Bewe— 
gung fehr nahe an Erfteren vorbei. Die Anzahl der Schienen oder Schneiden 
in dem Grundwerke beträgt beim Halb» Holländer gewöhnlih 7 bis 13. 
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Manchmal legt man bie Meffer des Grundwerkes, jtatt parallel zur Wal: 
zenachje, unter einem Bleinen Winkel gegen biefelbe geneigt, in der Meinung, 
einen leichtern Gang des Holländers dadurch zu erreichen, weil alsdann nicht 
alle Punkte einer beweglichen Schiene (auf der Walze) gleichzeitig den unbe: 
weglihen Schienen (1m Grundwerfe) begegnen; allein diefe Anordnung if 
fchwieriger auszuführen, weil die Platte eine windfchiefe Geftalt baben muß, 
um überall gleich nahe an der Walze zu ſtehen. — Bon Zeit zu Zeit (3. B. 
alle 3 oder 4 Moden) müffen die Schienen, fowobl an der Walze als an ber 
Platte, neu gefchärit werden (ragreer). Je dünner die Zufchärfung ift, defto 
rafher mablt die Mafchine, aber defto Furzfaferiger wird da® Zeug (wonad 
mürbes, unbgltbares Papier daraus entſteht). Nach einer bewährten praftis 
fhen Vorſchrift follen die zugefchärfren Kanten ſtets noch eine halbe bis brei 
Viertel Linie Dide behalten. — Auf ber fanft anlaufenden (manchmal eben: 
falls auf der fteil abfallenden) fchrägen Oberfläche des Satteld befindet ih — 
von der Mittelvand bes Kaftens bis an deffen Außenwand reihend — ber 
Sandfang, sablier, eine 5 3oU breite Vertiefung, welche durd cin (während 
ber Arbeit verftopftes) Loch der äußern Wand ausmündet, und immwendig mit 
einem Gitter von didem Meffingdraht oder mit einer viele Pleine Spalte ent: 
baltenden Kupferplatte bededt ift. Durch dieſe fiebartige Ueberdedung fallen 
Sandkörner und andere fchwere Unreinigkeiten aus dem Zeuge in die Bertie: 
fung. Oft läßt man, wäbrend bie Lumpen noch nicht fein gemahlen find, das 
äußere Abflußloch des Eandfanges eıne Zeit lang offen, und unterftüßt badurd) 
das Auswaſchen des Zeuges, welches mittelft der unten zu erwähnenden Wafch: 
Scheibe und Wafchtrommel Statt findet. 


Die Walze des Holländers ift, um das Verfpriken des Papierjeuges 
zu verhindern, mit einem Faftenförmigen Dade (dem Verſchlage, der 
Haube, chapiteau, chapeau) bededt, mweldes auf der Scheidewand 
und auf der einen langen Außenwand des Kaftens rubt. In der Haube 
ift durch einen Boden ein Theil des Naumes abgefhloffen, deſſen eine, 
der Walze zugekehrte Seite Feine andere Wand, als einen in die Haube 
fhräg von oben nad unten eingefbobenen Nahmen bat, der mit einem 
dichten Pferdehaar- oder Meſſingdraht-Siebe (tellette) befpannt ift. Gegen 
diefes Sieb (die Scheibe, Waſchſcheibe, chässis) werden, fo lange 
bei der Arbeit im Holländer das Auswafchen der Lumpenmaſſe nötbig ift, 
von der fohnell umlaufenden Walze fortwährend Theile diefer Maſſe ver= 
möge der Zentrifugalkraft bingefchleudert. Das ſchmutzige Waffer dringt 
dabei durd das Sieb in den abgeſchloſſenen Raum, und fließt aus dieſem 
durd eine an der Haube ‚befindlihe Ninne (dalot) fort, um fo aus der 
Mafchine entfernt zu werden. Dagegen wird zum Erfaße reines Waſſer 
dur ein mit Hahn verſehenes Nohr in den Holländerfaften zugeleitet, 
damit Lekterer beftändig auf aleiche Höhe gefüllt bleibt. Wenn das Aus 
wafchen nicht ferner erforderlich ift, ſchließt man das Zuflußrohr und 
fhiebt vor der Waſchſcheibe ein mit keiner Oeffnung verfehenes Bret (die 
blinde Scheibe) in die Haube ein, welches das von der Walze darauf 
hingeworfene Zeug zurüdlaufen läßt, ohne ihm Waffer zu entziehen, Man 
nennt diefes Verfahren: den Holländer verfhlagen Mande Holänder 
haben zwei Wafchfcheiben, auf jeder Seite der Walze eine. 


Statt der MWafchfcheibe, oder nebſt derfelben, bringt man neuerlich 
fehr gewöhnlich eine andere Vorrichtung an, um den zur Reinigung des 
Zeuges dienlihen Waſſerwechſel im Holländer zu bewirfen, nämlich eine 
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Wafchtrommel (fambour laveur)*). Dieß ift eine 2 Fuß im Durch— 
meſſer baltende hohle Walze von feinem Meffingdrahtfieb, deren eiferne 
Achſe von Lagern auf der Mittelmand und einer der Außenwände getra= 
gen wird. Sie befindet fih in derjenigen Abtheilung des Kaftens, in 
welcher die Holländerwalze nicht ift, taucht mit dem untern Theile ihres Sieb— 
mantel 6 Zoll tief unter die flüffige Zeugmaffe, und wird langfam ums 
gedreht. Hierbei dringt fortwährend Waſſer durd das Sieb im Innern 
der Trommel, von wo ed mittelft eines ftetig fließenden Hebers oder einer 
andern Vorrichtung weggeführt wird. Da das Eindringen des fhmußigen 
Waſſers in die Trommel nur durd einen geringen bydroftatifhen Drud 
und durch die ſchwache Strömung des im Holländerkaften zirkulirenden 
Zeuges bewirkt wird, fo nimmt diefes Waſſer Feine Fäſerchen mit, erzeugt 
folglich niht den Verluſt an Stoff, welchen die Waſchſcheiben bei ſchon 
etwas fein gemahlenem Zeuge ſtets veranlaffen, und deffen Größe nicht 
felten 6 bis 8 Prozent des Lumpengewichts erreicht. — In England ift 
eine Abänderung angegeben worden, welde darin befteht, die Waſchtrommel 
über der fteil abfallenden ſchiefen Ebene des Kropfes anzubringen, wo das 
unter der Holländerwalze herausgetriebene Zeug mit einer gewiffen Gewalt 
dagegen ſtößt, und bierdurd die Abfonderung des Waflers befördert 
wird **). 

* nach vollendeter Bearbeitung den Inhalt des Holländers ablaffen zu 
können, it im Boden dejfelben ein Bentil, oder an einer ſchmalen Seite des 
Kaftens, dicht Über dem Boden, eine Oeffnung, welche mittelft eines fenfrechten 
Schieber (des Schutzbretes) nach Belieben geöffnet oder verfchloffen wer— 
den Fann. 

Die Arbeit in dem Holländer geht auf folgende Weife vor fi: Die 
Zumpen (gewöhnlid 50 bis 60, bei großen Holländern 100 bis 150 Pfo.) 
werden mit der nöthigen Menge Waffer (Leteres durch das ſchon er= 
wähnte Rohr) eingefüllt, fo daß der Kaften bis auf 3 oder 4 Zoll vom 
Rande voll if. Die Walze, melde fonad mit etwa zwei Fünftel ihres 
Umfreifes eintaucht, dreht fi dergeftalt Schnell um, daß fie 120 bis 220 
Umläufe in 1 Minute mat, alſo ihre Peripherie eine Geſchwindigkeit 
bon 12%, bis 23 Buß pr. Sefunde erhält. Mit diefer großen Geſchwin— 
digkeit ſchlagen die Schienen in die breiartige Maſſe; reißen diefelbe ges 
waltfam in den engen Zwiſchenraum hinein, melder zwiſchen der Platte 
und dem an ihr fih borüberbewegenden Walzenumkreiſe gelaffen iftz zer— 
malmen diefelbe (indem die beweglichen und die unbeweglihen Schienen 
faft wie Scheerenfchneiden gegen einander wirken) und werfen fie über die 
höchſte Kante des Kropfes wieder aus. Don bier fließt die Maffe über 
die fteile Abdahung des Kropfes herunter, ſtößt auf die benadhbarten 
Theile, und ſchiebt diefe dergeftalt fort, daß fie allmälig, um die Sceides 
wand des Kaftens herum, nad der entgegengejegten Seite fortrüden, und 
dert über die fanfte Abdachung auffteigend, ſich ebenfalls der Walze dars 
) Mittbheilungen, Lief. 33 (184), ©. 432%. — Polhytechn. Centralbl. IM. 

(1844) ©. 343. — Polytehn. Journal, Bb.45, ©. 99; Bd. 85, ©. 195 
Bd. 92, S. 11. — Le Blanc, Recueil, II, Planches 37, 38, 39. 
bt ——— Journal, Bd. 105, ©. 403. — Polytechn. Centralbl. 1847, 
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bieten. Es entſteht hiermit eine langfame Zirkulation um die Scheide— 
wand als Zentrum, aus einer Nbtheilung des Kafteıs in die andere, und 
aus diefer wieder in jene; wodurch der doppelte Erfolg erzielt wird, daß 
die Maffe — wegen ihrer beftändigen Bewegung — nidt die feiten Theile 
zu Boden finfen läßt, und daß alle Portionen zu oft wiederholten Malen 
die Einwirkung der Walze erfahren. 

Bon der Kräftigkeit diefer zermalmenden Einwirkung kann man fich eine 
befiimmte Vorſtellung bilden, wenn man bedenft, daß z. DB. reine Walze mit 
20 zweifchneidigen Schienen und eine Platte mit 10 einfahen Schienen, bei 
200 Umläufen, 40 >< 10 >< 200, d. i. 80000 Schnitte (Begegnungen einer 
beweglichen und einer unbeweglichen Schneide) in 1 Minute bervorbringt, alfo 
1333 in 1 Eefunde. Selbft bei einem lanafam gehenden Holländer (3. B. 
bei 120 Umläufen pr. Min.), und wenn auf der Walze nur 32 einfihneidige 
Schienen, in der Platte nur 7 dergleihen vorhanden find, beträgt die Anzahl 
der Schnitte noch 448 in 1 Sekunde. 

Anfangs ftellt man die Walze mittelft der Hebladen (S. 1428) ſo, 
daß ein ziemlicher Zwiſchenraum zwiſchen ihr und der Platte bleibt. Die 
Zumpen werden in diefer Periode hauptfählid bloß gewaschen (wobei die 
blinde Scheibe ausgezogen ift, und die Waſchſcheibe auf ſchon erflärte 
Weiſe wirft), aber nur erjt wenig zerkleinert. Späterhin läßt man die 
Walze mehr herab, um mit dem fortgefeßten Wafchen ſchon eine bedeus 
tende Zerkleinerung zu berbinden; und endlih wird die Walze ganz nahe 
jedoeh nicht bis zur Berührung) auf die Platte niedergefenft, die blinde 
Scheibe eingefhoben, der Wafferzufluß abgefperrt, und die germalmung 
ohne Waſchen bis zur Vollendung des Halbzeuges fortgefeßt. Balls eine 
Waſchtrommel (S. 1431) am Holländer iſt, thut man am beſten, während 
der erſten 30 bis 45 Minuten dieſe und die Waſchſcheibe zugleich wirken 
zu laſſen, auch den Abfluß des Sandfanges (S. 1430) offen zu halten; 
dann aber den Holländer zu verſchlagen (S. 1430), den Sandfang zu 
berfchließen, und die Trommel allein wafchen zu laffen. Eine Sühung 
des Holländers (eine Hollä nder-Leere) von 50 oder 60 Pfd. Lumpen 
ift gewöhnlich nad) zweiftündiger Arbeit in Halbzeug umgewandelt; 100 Pf. 
erfordern 3 bis 4 Stunden. Dabei ift in der niedrigften Stellung der 
Walze eine bewegende Kraft von 4 bis 6 Pferden, während des Aus- 
waſchens aber nur von 1? bis 3 Pferden erforderlich. 

Man kann ſonach auf jede Stunde 25 bis 30 Pfund verarbeitetes Mate: 
rial, oder auf einen Tag — welder wegen ber Pauſen durh Füllen und 
Leeren ıc. mit 10 oder 12 Stunden wirklicher Arbeit zu veranfchlagen iſt — 
250 bis 360 Pfd. Halbzeug rechnen. Durch fcharf gefchliffene ſtählerne Be: 
fchienung auf Walze und Platte, fo wie befonders fchnellen Umtrieb der Er: 
ftern, Bann die täglicbe Produftion mwobl bis 500 Pfund geiteigert werden, 
jedoh nur bei grobem Material, und ſtets zum Nachtheil der qualitativen 
Leitung. 

Um das Zeug aus dem Holländer abzulaffen, läßt man (indem man bem 
Wafferrade weniger Waffer gibt) die Walze nur langfam umgehen, und ziebt 
das Schutzbret (S. 1431) auf. — Man bat in England eine vortbeilbafte 
Einrichtung, wonach ein felbjthätiger Apparat die Holländerwalze ohne Zutbun 
bes Arbeiter während des Ganges fortwährend, aber natürlich äußerſt lang: 
fam, gegen die Platte berabläßt '). Weniger fcheint der Gedanke fi zu em: 
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pfeblen, ftatt allmäliger Senkung der Walze eine Hebung der Platte zu bewerk— 
ftelligen *), ungeachtet e8 richtig ift, daß Erſteres — bei dem großen Gewichte 
der Walze — mehr Kraft in Anfprud nimmt. 

Vor dem Stampfgefhirre hat der Holländer die Vorzüge, daß er 
ichneller arbeitet, und das Zeug vollfommener auswäfht, weniger Naum 
einnimmt, weniger Anlagekoften verurfacht, und wegen der geringern Anz 
zahl feiner Beitandtheile leichter zu beauffihtigen ift. Hiergegen kommen 
die Nachtheile: daß er ein mehr furzfaferiges Zeug liefert (aus welchen 
ein nicht fo feites Papier entiteht), und daß er Knoten in der Maſſe 
binterläßt, im Allgemeinen wenig in Betracht. Denn der erftere Umſtand 
ift bejonders nur für grobe, große Stärfe erfordernde Papiergattungen 
wichtig (zu deren Erzeugung darum immer das Stampfgefhirr feinen 
Werth behält); und den zweiten weiß man durd Anwendung der Knoten 
maschine in den Schöpfbütten (wovon fpäter) unfhädlih zu maden. 

Daß das Zeug im Stampfgeichirre mebr langfaferig als im Holländer 
ausfälte, läßt ſich ſehr leicht erklären, wenn man bedenkt, daß erftere Mafchine - 
die in dem Wafler zertbeilten Fäden und Faſern ſchlägt und quericht, dadurch 
aleihjam fpalter oder in der Die zertbeilt; wogegen der Holländer durch die 
icheerenartige Wirkung feiner Schienen die — bauptfächlich in der Richtung der 
Bewegung, aljo in rechtwinfeliger Lage gegen die Schneiden, ausgeſtreckten — 
Kafern quer abfchneidet, mithin kurz und körnig macht. Und obſchon die Um— 
wandlung des Halbjeuges in Ganzzeug gegemwärtig wobl obne Ausnahme 
mittelt des Holländers gefchiebt (f. unten), fo ift doch narürlih, daß, wenn 
ihon das Halbzeug Purzfaferig ift, das darans bereitete Ganzzeug es jedenfalls 
mebr fein muß, als im entgegengeſetzten Kalle, — Bon der verfchiedenartigen 
Wirkung des deutichen und holländiſchen Gefchirrs tritt auch bei der Verarbei— 
tung des Strobes ein beutlicher Beweis auf. Das Strobpapier bat 
nämlich, wenn das Zeug dazu im deutſchen Gefchirr gewajchen und zeritampft 
wurde, ein durchicheinendes Anſehen, ald ob es geölt wäre, cine gleichförmige, 
fette, Elingende Beihaffenbeit; wogegen das im Holländer gemablene Stroh 
weniger ſtarkes, leichter brechendes, nicht blig ausichendes, mit unvollfommen 
zermalmten Theilen gemengtes Papier liefert. 


Bleichen des Halbzeuges. — Für die Sabrifation ganz weißer 
Papiere ift die Bleiche unentbehrlich (S. 1413), und diefe muß, wenn 
nicht Schon die Lumpen gebleiht worden find, mit dem Halbzeuge vor— 
genommen werden, Selbſt aus urfprünglid farbigen Lumpen, wenn diefe 
(nad ©. 1420) mit Aetzlauge oder Kalfmild vorläufig gekocht find (mas 
man zumeilen erft nad) der Verarbeitung zu Halbzeug vornimmt), erhält 
man mittelft der HalbzeugsBleiche blendend weißes Papier. 

Diefe Bleiche wird mittelt Chlorgas, Chlorwaffer oder Chlorfalf- 
Auflöfung verrichtet: mit Leßterer entweder in dem Halb-Holländer oder 
außer demfelben. Sie ſchadet der Peftigfeit und Dauerhaftigfeit des 
Papiers nur in zwei Fällen, nämlih wenn die Einwirfung des Chlors 
unndthig ftarf und anhaltend war (modurd die Faſer zu mürbe wird), 
oder wenn man bverfäumt, die dem gebleihten Zeuge anhängenden Reſte 
des Chlors nebjt der während des Bleichprozeſſes aus dem Chlor erzeug— 
ten Salzſäure durch forgfältiges Waſchen, allenfalls mit Anwendung einer 
geringen Menge Alkali, gänzlih wegzuſchaffen. In ſolchem unvollfonmes 
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nem Waſchen des Zeuges nad) der Bleiche hat e8 feinen Grund, daß man 
nicht felten Papier findet, weldhes einen Chlorgerud entwidelt, die Schwärze 
der mit Tinte darauf gemachten Schrift allmälig zerftört, und beim fcharfen 
Zufammenfalten bricht, ja wohl gar nad längerem Liegen fo mürbe wird, 
daß es ſich zwifchen den Bingern zerbrödeln läßt. Auch greift das nad 
der Bleiche ſchlecht ausgewaſchene, noch Chlor und Salzfäure enthaltende 
Zeug beim nadherigen Schöpfen der Papierbogen die Hände der Arbeiter 
an, und madt fie wund. 

Um mittelft Chlorgas zu bleihen, wird das Halbzeug aus dem 
Holländer oder dem Stampfgefhirre genommen; durch Wusbreiten auf 
einer fchrägen Fläche (oder durch Auspreffen in einem durchlöcherten Kaften, 
wonach man es durd Zupfen wieder auflodert) von dem größten Theile 
des Waſſers befreit; und in einen dicht zu verfchließenden hölzernen, ohne 
Nägel und anderes Eiſenwerk zufammengefügten Kaften gebradt, wo man 
es loder einfüllt, beifer auf Horden oder durdlädyerten Bretern ausbreitet. 
Ein Kaften von 3 Buß Länge, 3 Buß Breite und 5 Buß Höhe kann 
gegen 150 Pfund Halbzeug falten. Im großen Maßſtabe führt man den 
Kaften (auf 1000 bis 2000 Pfund Zeug) von Ziegelmauerwerf aus, 
berpußt ihn inwendig mit Zement, und tränft diefen Ueberzug mit Leinöl. 
Zur KShlorbereitung find auf 100 Pfd. Zeug (je nad deſſen ſchwächerer 
oder ftärferer Färbung) 21, bis 5 Pfd. Kochſalz nebft der angemeffenen 
Menge Braunftein und Schmwefelfäure erforderlih. Aus dem dazu dien- 
liben Apparate leitet man das Chlorgas durd ein bleiernes Rohr in den 
Bleichkaften, worin das Nohr mehrere Biegungen bin und ber madt, und 
überall durd kleine Löcher, mit welchen es ringsum berjehen ift, das Gas 
ausftrömen läßt, um eine gleihmäßige Bertheilung deffelben zu bemirfen. 
Die Gasdentwidelung muß fo langſam vor fi gehen, daß mehrere Stuns 
den berfließen, bis fie beendigt if. Bei Fleinen Apparaten Fann die Ope— 
ration 4 bis 6, bei großen 8 bis 10 Stunden dauern. Das Gas darf 
nit warm in den Kaften gelangen; denn die Wärme erfchwert die Abs 
forption deffelben dur das Halbzeug, folglih das Bleichen, befördert 
dagegen die Schwähung der Faſern. Wenn in dem Chlorapparate die 
Gasentwickelung beendigt ift, läßt man Alles nod 12 Stunden in Nube, 
öffnet dann den Bleichkaſten und entleert ihn. 

Das in den Bleichkäſten nicht verbrauchte Chlorgas kann man in einem 
befondern Apparate von Kalkpulver abforbiren laffen, oder in Kalkmilch leiten, 
um auf die eine wie die andere Weife e8 zur Bereirung von Chlorfalf zu 
benugen ’),. — Die Methoden, das aus dem Holländer abyeiogene Halbzeug zu 
entwäffern und nacdber wieder aufzulodern, find verfchieden. Man bringt es 
z. B. in einem durchlöcherten hölzernen Kaften vorläufig abgetropft, in einen 
vieredigen, 12 bis 15 Kubiffuß baltenden Kaften von Eiien, der in Boden und 
Wänden mit vielen kleinen Löchern verfeben it, und preßt e8 darin mittelft der 
Platte einer Schrauben: oder bydran.ifchen Preffe auf ein Drittel oder ein 
Viertel feines urfprünglichen Volumens zufammen. Das Wiederaufiodern 
geſchieht dann, viel ſchneller und beffer als durch Zupfen mit den Händen, 
durdy eine einfache mechanifche Vorrichtung, nämlich eine bölzerne, aus Latten 
mit zollbreiten Zwiſchenräumen zufammengefegte Trommel, bei deren Umdrehung 
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fih nad und nad Theilchen ablöfen, welche zwifchen den Zatten berausfallen. 
In einigen Fabrifen wird das Zeug aus dem Holländer auf ein über zwei 
Walzen gefpanntes enpdlofes, langfam fortfchreitendes Drabtfieb abgelaffen, 
welches daſſelbe zwiſchen zwei mittelft Drudhebein auf einander gepreßten 
Walzen durhführt. So bildet jeder Hollänver vol Halbzeug wenige Minuten 
nad dem Ausleeren ein etwa 10 Fuß langes, 4 Fuß breites, fingerbides, von 
dem größten Theile des Waſſers befreites Blatt, welches bei der Aufbewahrung 
wenig Raum einnimmt, und dod noch loder genug ift, um ohne vorausge— 
gangenes Zerjupfen ıc. direkt mittelft Chlorgas gebleiht zu werden. Oeſters 
verbindet man indeffen bie Walzenpreffe mit einem das gepreßte Blatt wieder 
in Sloden zertheilenden Apparate’). — In manden Fällen ift es, um eine 
pollftändige, durch und durd gleichmäßige Bleiche zu erhalten, nothwendig, das 
aus dem Kaften genommene Zeug eine Burze Zeit im Holländer durchzuarbeiten, 
dann noch ein Mal, und eben fo wohl auch zum britten Male, der Bleiche zu 
unterwerfen. Das völlig gebleihhte Zeug wird durch Waſchen in dem Ganz» 
jeug:Holländer (f. unten) von Ghlor und Salzfäure befreit, indem man auf 
50 Pfund Papierzeug (troden berechnet) 1 Pfund Pottafche in Waffer aufgelöfet 
zufegt und, um bie Bermifchung zu bewirken, eine Biertelflunde lang bie 
Maſchine bei vorgefegter blinder Scheibe gehen läßt; dann aber die blinde 
Schreibe auszieht, und etwa eine halbe Stunde lang auf die fchon befannte 
Weiſe wäſcht. Gefaulter Urin ift, wegen feines Ammoniak-Gehaltes, ftatt der 
Pottaſche anwendbar; doch darf man ihn nicht länger als durchaus nöthig in 
dem Holländer laffen, weil er fonft die eifernen Schienen angreift, wodurd 
nachher Rofifleden im Papiere entftehen. 40 Pfund Urin erjeßen 1 Pfund 
Pottaſche. 

Das Bleichen mittelſt Chlorwaſſer wird auf die Art verrichtet, daß 
man diefe Blüffigkeit in einer hölzernen Bütte auf das feuchte, loder zer— 
zupfte Halbzeug gießt, das Gefäß mit Bretern zudedt (um das Tageslicht 
abzuhalten), den Inhalt von Zeit zu Zeit umrührt, und nad 4 bis 5 
Stunden das Waffer abzapft. Erſcheint die Maffe, nachdem fie durch 
frifch) aufgegoffenes Waffer ausgewaſchen if, noch nicht blendend weiß, fo 
wird fie durd dreitägige Anwendung eines ſchwachen ſchwefelſauren Bades 
(1 Pfd. Bitriolöl auf 100 Pfd. Waffer) gewöhnlih volftändig gebleicht. 
Nöthigenfalls wiederholt man die Behandlung mit Chlorwaffer. 


Auch nach ber Behandlung mit Schwefelfäure wäfcht man das Zeug in 
ber Bütte mit Waffer gut aus, und bringt es dann in den Ganz: Holländer, 
um das Wafhen (am beften mit dem oben erwähnten Zufage von Pottafche 
oder gefaultem Urin) zu vollenden. 

Beim Bleiben mit Chlorfalf verfihrt man fo, daß man die (durd) 
Ausziehung mit Waffer gewonnene und durch Sedimentiren geflärte ) 
Auflöfung des Chlorkalfs zu dem in einer Bütte oder einem fteinernen 
Behälter befindlichen breiartigen Halbzeuge gießt, die Mifhung unter 
öfterem Umrühren 2 Stunden oder länger, nah Erforderniß (jumeilen 
30 bis 40 Stunden), ftehen läßt, dann das Blüffige abzapft, das Zeug 
mit reinem Waffer auswäſcht, und endlih in den Ganz= Holländer zur 
Umarbeitung bringt. 

Auf 100 Pfund Halbzeug wird, wenn daſſelbe ſchon ziemlich weiß ift, 
1 bis 2 Pfund guten Chlorfalfs erfordert. Ein Zuſatz von etwas Schwefel: 
fäure zu dem mit Ghlorfalfauflöfung vermifchten Halbzeuge befchleunigt die 
Bleiche bedeutend, muß aber mit Maß angewendet werden, widrigenfalls das 
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Beug durch die zu beftige Einwirkung des Chlors viel an feiner Feſtigkeit ver: 
liert. Es bildet ſich dabei fchwefelfuurer Kalt (Gyps), welcher nachber 
durch das Auswaſchen größtentheils wieder weggebt. Will man aber die Eut— 
ftehung deffelben vermeiden, fo fann man Salzjäure ftatt Schweielfäure an- 
wenden: der im dieſem Falle erzeugte ſalzſaure Kalk wäſcht fi, weil er ſehr 
leicht auflöslich ift, viel ſchneller weg. 

Im mit Chlorkalt in dem Halb=Holländer zu bleihen, wird, nachdem 
die Lumpen darin gewafhen und ſchon einigermaßen zerfleinert find, der 
Holländer verfhlagen (S. 1430), die Chlorkalfauflöfung — bon 1?/, Pfd. 
Chlorkalt auf 50 Pfd. Lumpen — binzugegoffen, nad einiger Zeit (nicht 
weniger ald I Stunde) beftändigen Ganges der Waſſerwechſel durch Aus— 
ziehung der blinden Scheibe und Oeffnung des Wafferzuflußrohres wieder 
hergeſtellt, und unter dem bierdurh Statt findenden Auswaſchen die 
Bearbeitung bis zur Vollendung des Halbzeuges fortgefeßt. Diefe Me— 
thode hat in fo fern einen Vorzug, als fie fein befonderes Bleichlokal, 
feine Apparate, feinen Arbeitslohn, kurz Feine anderen Koften als jene des 
Chlorkalks erfordert; aber fie fieht gegen das Bleichen des fertigen Halb» 
zeuges dadurch im Nachtheile, daß auf die noch menig zerfleinerte Lumpen— 
maffe das Chlor nicht jo vollfommen einwirkt, daher die erlangte Weiße 
nicht fo ausgezeichnet if. Am wirffamften ift deshalb das Verfahren, 
mit Ehlorfalfauflöfung im Ganz-Holländer (mährend der Umarbeitung des 
Haldzeugs zu Ganzzeug) zu bleihen, wobei es gewöhnlich genügt, die 
Maſchine 30 bis 50 Minuten ohne Waſſerwechſel gehen zu laſſenz das 
Auswaſchen kann aber bier (megen der großen Feinheit der Maſſetheilchen) 
nicht mittelft der Waſchſcheibe, ſondern muß durd eine Waſchtrommel 
(S. 1431) geſchehen, und bleibt darum leicht unvollftändig. 

Zur Nentraliftrung des von der Bleihe im Zeuge rüdftändigen Chlors 
dient, nach Anwendung des Ghlorfalfs fo gut wie jener bes Chlorwaſſers oder 
Ghlorgafes, ein Zujag von Pottafhe oder Soda, beffer noch von fchwefeligfaurem 
oder unterfehwrfeligiaurem Natron (welche Beide unter dem Namen Anti: 
hlor für diefen Zweck im Handel vorfommen. Auch Binnfalz und Kalk: 
ſchwefelleber find bierzu vorgeichlagen worden. Sofern die Bleiche nicht ſchon 
im Halbbolländer, fondern mit dem fertigen Halbzeuge in Bütten oder Trögen 
ausgeführte wurde, bedient man fih zweckmäßig zum Auswafchen mit vorge: 
nannten Zuſätzen eines eigenen Holländers mit leichter Wale (Waſch— 
Holländer), aus welchem ſodann die Maſſe in den Ganz-Holländer abgelaffen 
wird, Wo eine Borricbtung zum Auspreſſen des Zeuges vor der Bleiche 
(S. 1434) vorbanden ift, preßt man baffelbe nach der Bleiche auch wieder, 
und gewinnt fo die darin enthaltene Flüſſigkeit, welche — da fie noch einige 
bleichende Kraft bat — mit Bortbeil bei Berarbeitung anderer Zumpen im 
Halb:-Holländer zugelegt werden fann. 


3) Bereitung des Ganzzeuges. 

Zur Umarbeitung des Halbjeuges in Ganzzeug (Beinzeug) 
wurde zwar ehemals auch das Stampfgeſchirr angewendet; allein gegen— 
wärtig ift dieß mit mehr der Hal. Man bedient fih dazu ausſchließlich 
eines Holländers, der nad diefer Beſtimmung insbefondere den Namen 
Veinzeug=- Holländer, Ganzzeug= Holländer vder Ganze 
Holländer (cylindre affineur, cylindre raffineur, cylindre 
broyeur, cylindre à broyer, pile raflineuse, beating engine, beater, 
finisher) führt. Er gleiht, bis auf einige geringe Unterfchiede, dem 
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HalbzeugeHolländer, fo zwar, daß in manden Fleinen Babrifen diefelben 
Holländer zur Bereitung des Halbzeuges und des Ganzzeuges angewendet 
werden, und man nur — wenn Ganzzeug gemahlen wird — die Walze 
tiefer nady der Platte berabläßt und wo möglid) etwas fchneller in Um— 
trieb ſetzt. Dieſes Verfahren ift jedodh nicht zu empfehlen, weil bei der 
Kleinheit der Leinen-Theilchen, melde der Ganz-Holländer noch ferner ber= 
feinern muß, für denfelben eine dichtere, mehr Schneiden enthaltende Be— 
fhienung der Walze und der Platte zwedmäßig if. Man legt nämlid 
in die Walze 16, 20 oder 24 dreifache oder dreifchneidige Schienen, wo— 
nach die Anzahl der Schneiden 48, 60 oder 72 beträgt; und verfieht das 
Grundwerf mit 12 bis 20 Schienen, deren jede Eine Schneide enthält. 
Die Anzahl der Umdrehungen, welche die Walze in I Minute vollbringt, 
beträgt 150 bi8 240; die Umfangsgeſchwindigkeit alfo 16 bis 25 Fuß 
für 1 Sefunde. Durd) diefe große Gefhmwindigfeit ſowohl, als durd) die 
reihe Beihienung wird die Wirkung in außerordentlihem Grade gefteigert. 
Ein GanzsHolländer z. B., der 60 Schneiden auf der Walze, 16 im 
Grundmwerfe enthält, und 225 Umläufe madt, volbringt in 1 Minute 
216000 oder in 1 Sekunde 3600 Schnitte. Dazu fommt no, daß 
man die Walze äußerft nahe an die Platte ftellt, um den Raum für den 
Durchgang der Maſſe zu verfleinern, damit diefelbe ficherer ergriffen und 
zermalmt wird; ja zumeilen wird in der legten Periode der Arbeitszeit die 
Walze fo ſehr geſenkt, daß ihre Schienen die Platte wirflid berühren und 
auf derfelben fchleifen, modurd ein im höchſten Grade betäubendes Schnarren 
entfteht, welches auf weite Entfernung börbar ift.® Die Abnugung der 
Schienen wird jedod in diefem Falle fo außerordentlich gefteinert, daß es 
angemeffener ift, diefes Verfahren zu vermeiden, und lieber die längere 
Dauer der Maſchine durdy eine etwas langfamere Arbeit zu erfaufen. Um 
dad Zeug gefchmeidiger zu maden, und deffen Bearbeitung zu erleichtern, 
pflegen mande Babrifanten ein Glas voll Del zu dem Inhalte des Hol— 
länders zu geben. Die Waſchſcheibe ift oft an dem Ganz-Holländer nicht 
vorhanden, da beim Mahlen des Ganzzeuges nur auf befondere Veranlaſ— 
fungen gewaschen wird, nmamentlih eine Furze Zeit während der erjten 
Periode der Arbeit, wenn man gebleihtes Halbzeug verarbeitet, welches 
die Dleiche erft nad dem Herausnehmen aus dem Halb-Holländer erhalten 
bat (S. 1434). Ein längeres Waſchen im Ganz-Holländer ift überhaupt, 
ganz befonders aber gegen Ende der Bearbeitung, unzuläffig, weil viele 
Theilden des fhon fehr verfeinerten Zeuges mit dem Waſſer durd die 
Waſchſcheibe weggehen würden. Eben darum darf man aud die Bleiche 
mittelft Chlorkalt im GanzeHolländer nur unter der Vorausfegung vor— 
nehmen, daß das Auswafhen vermittelft einer Waſchtrommel geſchieht 
(S. 1436). Man bringt den Ganz-Holländer gerne fo an, daß er nies 
driger als der Halb-Holländer fteht, damit das Halbzeug ohne Weiteres 
aus Lekterem in den Erftern abgelaffen werden fann und fo der Trans 
port durdy Handarbeit erfpart wird. 50 bis 100 köln. Pfd. (in trodenem 
Zuftande berechneten) Halbzeuges, weldye mit Einem Male im Ganz-Holländer 
verarbeitet werden, erfordern zur Umwandlung in mittelfeines Ganzzeug 
2 bis 4 Stunden, fo daß der Ganz-Holländer in Verarbeitung des Mas 
teriald gleihen Schritt mit dem Halb-Holländer hält. Ein Halb» und 
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ein Ganz-Holländer können die erforderlihe Menge Zeug für eine Papier— 
fabrif mit 2 oder 3 Schöpfbütten liefern, welche Feine und mittlere Sorten 
verfertigt. Gut bereitetes Ganzzeug muß beim Ausgießen aus einem 
Gefäße Feine Klümpchen zeigen, und mit Waffer verdünnt einen nicht 
flodigen, fondern gleihförmigen mildartigen Brei ohne waſſerklare Zwi— 
ſchenräume darftellen, woraus die Feinheit und Gleihheit der Fäſerchen 
erfarmt wird. Das Gegentheil würde eine undollendete Bearbeitung ans 
zeigen. Andererſeits darf aber auch nit zu lange im Holländer gemahlen 
werden, weil fih dadurd die Fäſerchen dergeftalt übermäßig zerfleinern, 
daß nur ein mürbes, unbaltbares Papier daraus entjteht (todtgemahe 
lene8 Zeug). Die bewegende Kraft für einen Ganz=Holländer Fann, 
wie die eines Halb» Hnlländers, auf 4 bis 6 Pferdekraft angeſchlagen 
werden. 

Bei der Verarbeitung des Halbzeugs zu Ganzzeug kann man — für ger 
ringe und mittlere Papierſorten — Papier (Buchbinder-Späne und Ausſchuß 
der Papierfabriken ſelbſt) in einer Menge von 10 bis 20 Prozent ohne ſehr 
erheblichen Nachtheil zuſetzen. Nur in zu großem Antheile beigemiſcht, oder 
ganz für ſich allein verarbeitet, würden die Papier-Abfälle ein zu kurzfaſeriges, 
mürbes Produkt liefern. Einige Fabritanten geben im Ganzzeug: Holländer 
feinzertheilten (am beften durch Zerfegung von Chlorkalzium:Auflöfung mittelft 
Schwefelſäure bereiteten) Gyps zu, um ein ſchlecht oder gar nicht gebleichtes 
Beug weißer zu maden, und beffen Gewicht zu vermehren; allein wenn biefe 
Beimiihung bedeutend ift (man hat fie = 15 bis 45 Prozent des Papier- 
gewichts angetroffen), jo fehadet fie in hohem Grabe ber Feitigkeit des Papiers, 
macht e8 zur Steindr@kferei unanmwendbar (wegen leichten 3erreißend und fehr 
fchneller Abnugung der auf dem Steine befindlichen Schrift oder Kreidezeich— 
nung), und ftumpft beim Schreiben die Federn ab. — Gewiffe Sorten Pad: 
papier (namentlih die zum Ginpaden des Zuders und der Baummwollgarne) 
macht man oft durch einen beträchtlichen Zufag von gemahlenem Schwerfpath 
ftar® ins Gewicht fallend, nicht ſowohl im Interefje des Papierfabritanten, als 
vielmehr Desjenigen, der mit den genannten Waaren bandelt, weil bei biefen 
das berumgefchlagene Papier mitgewogen wird. Ein anderer neuerlich fehr in 
Schwang gefommener Zufag, felbit bei mittelfeinen geleimten Papieren, ift ge 
fhlämmte Porzellanerbe, wovon das Lumpen-Ganzzeug 10 bis gegen 20 Pro: 
zent feines (im trodenen Zuftande berechneten) Gewichts ohne fehr bemerklichen 
Schaden verträgt; das Papier erbält dadurch fogar, gegen den Lichtſchein ge: . 
—— ein gefälliges gleichförmiges, wie pergamentartiges Anſehen in feiner 
Textur. 


Bläuen (azurer, blueing) des Ganzzeuges. — Man pflegt oft 
den weißen Papieren durd Zufag einer geringen Menge blauen Barbftoffs 
einen ſchwach bläulihen Schimmer zu geben, weldyer an fi angenehm ift, 
und überdieß den gelblihen Schein verdedt, den häufig felbft das gebleichte 
Zeug noch beſitzt. Die Pigmente, melde man hierzu anwendet, find 
Schmalte, fünftlihes Ultramarin, Indig, Verlinerblau, und werden, der 
Regel nad, dem Zeuge im Ganz-Holländer beigemifcht, kurz bor dem böls 
ligen Feinmahlen (da das Bläuen in der Scöpfbütte ein ſchlechtes Ver— 
fahren ift, f. unten). Die Schmalte (von welder nur die feinften Sorten 
jo genannten Eſchel, tauglich find) ift theuer, und macht, da fie ein zu 
feinem Pulver gemahlenes Glas ift, das Papier in gewiffem Grade raub, 
jo daß es die Schreibfedern leicht abſtumpft; fie gibt aber ein ſchönes, 
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nicht dem Verderben unterliegendes Blau, und wird bei feinen Papieren 
am gewöhnlichiten angewendet. 

Das mit Schmalte gebläute Papier macht ſich meift dadurch fenntlich, daß 
es beim Anzünden einen (vom rfenifgebalte der Schmalte herrührenden) 
ſchwachen knoblauchartigen Geruch entwidelt. Es zeigt auch febr oft den Fehler, 
auf einer Seite ftärker blau zu fein, als auf der andern, teil die Schmalte, 
beren fpezififches Gewicht ziemlich groß ift, beim Schöpfen der Bogen auf den 
Formen in dem breiartigen Zeuge unterfin?t, und fi auf ber die Form berübs 
renden Papierfläche in größerer Menge anhäuft. 

Das fünftlihe Ultramarin färbt ebenfalld ſchön und unvderänderlich, 
und ift ergiebiger als Eſchel, zugleich etwas minder Eoftfpielig. Daher hat 
e8 biel Eingang in den Papierfabriken gefunden, Se nad) der Intenfität 
der gewünſchten Bläuung, und nad) der Güte des Ultramarins, bedarf 
man bon diefem 4, bi8 1%, Pfund auf 100 Pfund (troden berechnetes) 
Papierzeug. Bon Chlor und von Säuren leidet das Ultramarinblau; 
daher fann nur ein nad) der Bleihe völlig von folden Rüdftänden befreis 
tes Zeug auf diefe Weile ſchön gebläut werden. 

Der Indig Fann auf verfchiedene Weife angewendet werden, indem 
man entweder deffen Auflöfung in Fonzentrirter Schwefelfäure, vder das 
hieraus gefällte Indigblau, oder den abgejogenen Indig gebraudt. Er 
fommt jedenfalls eben fo theuer zu ftehen, ald Schmalte, färbt zwar fehr 
fhön, bleiht aber am Tageslihte aus. Die Indigauflöfung wird durd) 
allmäliges Eintragen des feingepulverten Indigs in das bierfade Gewicht 
rauchender Schwefelfäure, Umfchütteln und zweitägiges Stehen bereitet; 
dann beliebig mit Waffer verdünnt, filtrirt und dem Ganzzeuge im Hol— 
länder zugefegt. Der gefällte Indig, melden man als Niederſchlag erhält, 
wenn die mit Waffer verdünnte ſchwefelſaure Indigauflöfung mit Pottafche 
berfeßt wird, bat vor der Auflöfung felbft den Vorzug, daß er feine übers 
ihüffige Schwefelfäure enthält, welche der Dauerhaftigkeit des Papiers 
nactheilig fein fann. Auch der abgezogene Indig (S.1145) ift frei von 
Säureüberſchuß, färbt dabei ſchöner als die urfprünglihe Auflöfung, er— 
fordert aber eine etivas langwierige Bereitung. 

Berlinerblau (einfchließlih des Pariferblaues und der geringen Sor— 
ten, weldye unter dem Namen Mineralblau vorfommen) führt bei feiner 
Anwendung den Nachtheil mit fih, daß es leicht einen Stih ins Röth— 
liche oder Grünlihe annimmt; fo mie, daß das damit gebläute Papier, 
wenn es lange naß bleibt, gewöhnlich Bleden befommt und ungleich ges 
färbt erjcheint. Dean gebraucht es daher nur bei ordinären Papierforten, 
two es ſich durch feine Wohlfeilheit empfiehlt. Man reibt diefen Farbftoff 
mit Waffer auf dem Reibjteine zu einem äußerft zarten Brei, bevor man 
ihn in den Holländer gibt. Am beften ift es jedoch, das Blau felbit zu 
bereiten, indem man eine fchwefelfaure Eifenorhdauflöfung mit Blutlaugens 
ſalz verfeßt, und den mit Waller ausgewaſchenen breiartigen Niederſchlag 
ohne Weiteres dem Papierzeuge zufeßt. Uebrigens liefern einige chemiſche 
Fabriken naffes (teigförmiges) Verlinerblau, welches ebenfalls Feines müh— 
famen Zerreibens bedarf. Eine angenehm ins Nöthlide ſchimmernde 
Bläuung entiteht, wenn man in Verbindung mit Berlinerblau einen mit 
Zinnfalz verfegten Abſud von Fernambukholz anwendet. Die blaue Auf— 
löfung, welche man erhält, ‚wenn man Pariferblau mit etwas Kleeſäure 
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und viel Waſſer zufammenreibt, wird ohne Zweifel fehr gut zum Bläuen 
des Papierzeuges brauchbar fein, und für die Schreibtinte Feinen Nach— 
theil bringen, da der Gehalt an Kleefäure außerordentlich gering ift. 


Leimen (collage, sizing) des Ganzzeuges. — Manchmal (zur 
Bereitung ded auf Majdinen zu fertigenden Papiers fait immer) wird 
das Ganzzeug im Holländer — bald vor, bald nad dem Bläuen, fofern 
diefes überhaupt Statt findet — geleimt, wodurd das bei gewöhnlichen, 
mittelft Handformen gefhöpften Papiergattungen meift übliche Leimen des 
fertigen Papiers mwegfällt. Man bezeichnet diefes Verfahren, das Ganze 
zeug bor der Verarbeitung zu Papier zu leimen, mit dem Namen des 
Zeimens in der Maſſe (collage en päte) oder in der Bütte 
(collage à la cuve), weil der Leim zumeilen nicht ſchon im Holländer, 
fondern erft in der Schöpfbütte zugefeßt wird. Es gewährt mehrere Vor— 
theile vor der ältern und nod jet fehr allgemein gebräuchlichen Methode, 
wonad das Ganzzeug ungeleimt verarbeitet wird; denn man erfpart nicht 
nur das Leimen ald bejondere, mit mehreren Nebenarbeiten ( Prejfen, 
Trodnen) verknüpfte Operation, fondern erhält auch ſicherer eine gleich— 
mäßige, das Innere des Papiers durddringende Leimung (meshalb dann 
die Tinte auf radirten Stellen nicht fließt), ift in Bezug auf das Leimen 
weniger abhängig von der Witterung, und erreicht den Nuten, daß die 
zum Bläuen angewendete Schmalte ſich in der dickflüſſigern Maſſe nicht 
fo leicht abjegt und die oben erwähnte ungleiche Färbung des Papiers 
bervorbringt. Dagegen berunreinigt das geleimte Ganzjeug die beim 
Schöpfen gebraudten Formen, die Hände der Arbeiter und die Filze, 
zwifchen welchen das Papier abgelegt und gepreßt wird; und man findet 
öfters, daß durd die ſcharfe Preffung, welcher das frifchbereitete Papier 
(geleimt oder ungeleimt) unterworfen werden muß, daffelbe zu arm an 
Leim wird, fo daß die Tinte darauf durchſchlägt: wogegen beim Leimen 
des fertigen Papiers nur eine ſchwache Preffung erforderlih ift, melde 
jenen üblen Erfolg nit nad fich zieht. 

Gemwöhnlicher (tbierifher, animaliſcher) Leim ift zum Leimen 
im Holländer nicht wohl anwendbar, weil er in der Zeit, weldhe bis zu 
beendigter Verarbeitung des Papierzeuges verfließt, leicht in Fäulniß über: 
gebt, und dem Herausquetſchen durch die Preſſe ganz befonders unterliegt. 
Man hat daber andere Stoffe an deſſen Stelle fegen müffen. Die Subs 
ftanzen, welde man anwendet, find Wachs- oder Harzleife (Verbindungen 
von Wahs oder Harz mit Kali) und Alaun, zum Theil auch gewöhnliche 
Talgfeife mit Alaun, und in manden Bällen Stärke: alle diefe Leimungs— 
mittel faßt man oft unter der allgemeinen Benennung vegetabilifcher 
Leim zufammen. Indem die Auflöfung des Wachſes oder Harzes mittelft 
ihres Kali-Gehaltes den Alaun zerfegt, entſteht ſchwefelſaures Kali (wel— 
ches als ein leichtauflöslicher Körper fat ganz mit dem MWaffer aus dem 
Papiere fortgefhaftt wird; zugleich fcheidet fih das Wachs oder Harz mit 
der Thonerde des Alauns vereinigt ab, und dieſe im Waſſer unauflöss 
liche Verbindung bleibt innig mit den Papierfafern gemengt. Um diefen 
legtern Erfolg zu erreihen, muß aber die Zerfeßung erft dann gefchehen, 
wenn die Wachs- oder Harzauflöfung ſchon mit dem Zeuge vermifdht ift, 
weshalb der Alaun fpäter hinzugefügt wird. Für Papiergattungen, welde 
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feine große Steifheit erfordern (namentlich Drudpapier) ift ein Zufag 
bon gewöhnlicher weißer Seife zweckmäßig, aus deren Zufammenmirfung 
mit dem Alaun eine unauflösliche fette Tihonerdefeife (öl= und talgfaure 
Thonerde) entjtebt. Zu Kleifter gekochte Kartoffelftärke wird gemeinſchaft— 
lih mit Harzleim, öfters auch für fi allein, zum Leimen des Ganzzeugs 
angewendet, und liefert ein Papier von geringerer Steifheit als reine 
Harzleimung. 

Für die Fabrikation des Mafchinenpapiers wird die Stärke nicht gekocht, 
fondern nur mit falten Waffer angerührt zum Ganzzeug gegeben; in dieſem 
Falle erfolgt die Kleifterbildung, alfo die Entwidelung der Plebenden Eigen— 
Ihaft, nachträglich durd die Hige der Trodenzylinder, mit welden das Papier 
auf der Papiermafdine in Berührung kommt. Man nimmt auf 100 Pfund 
(troden berechneter) Zumpenmaffe im Holländer 2 bis 8 Pfund Stärfe — 
Das mit Stärfe geleimte Papier ift doran zu erkennen, daß es fi beim 
Benegen mit Jodtinftur blau färbt. 

Der Wahsleim, welcher durd feine weiße Barbe für ganz feine 
weiße Papiere unentbehrlich (obſchon Foftfpieliger als Harzleim) ift, wird auf 
folgende Weife bereitet: Man löfet 10 Pfund befte trodene Pottaſche in 50 
Pfd. Flußmwaffer auf, macht die Auflöfung durh Einrühren von 5 Pfd. 
frifch gebrannteın (vorher zu Pulver gelöfhtem) Kalk ägend, Flärt fie 
mitteljt Abſetzen und Filtriren durd Leinwand, madt fie in einem eifernen 
Keffel kochend, und trägt allmälig 40 Pfd. weißes Wahs ein, indem man 
unter beftändigem Sieden und Umrühren dem Ueberfteigen, fo oft e8 
nötbig ift, durch Zugießen kleiner Mengen Falten Waflers zuborfommt. 
Das Kochen wird fortgefegt, bis das Wachs (welches fih beim Erkalten 
oben auf der Slüffigkeit fammelt) weich und gefchmeidig wie Butter fi) 
zeigt. Die aus dem Keffel genommene Maffe kann in bededten Gefäßen 
beliebig lange aufbewahrt werden, ohne an Tauglichkeit zu verlieren. Um 
fie anzumenden, nimmt man dabon fo viel, daß darin 1 Pfd. Wade 
enthalten ift, auf einen Holländer mit 50 Pfund (troden berechneten) 
Ganzzeug; [öfet fie in vier Handeimern voll Waffer auf, gießt diefe 
Flüffigfeit in den Holländer in dem Zeitpunfte, wo das Ganzzeug zu 
feiner Vollendung nur noch eine Biertelftunde Arbeit bedarf, und fügt 5 
Minuten fpäter eine Muflöfung von 1%, Pfd. Alaun hinzu. Das ein= 
tretende Schäumen der Maffe (welches theils eine mehanifhe Urſache in 
der Bewegung der etwas Flebrigen Blüffigfeit hat, theils von der durd) 
den Alaun entwidelten Kohlenfäure des nicht ganz ägenden Kali herrührt) 
hebt man durch Zufaß einer Fleinen Menge Del. 

Ein mit Stärke verfegter Wachsleim ift nach folgender Borfchrift zu be» 
reiten: Man Pocht 1!/, Pfund weißes Wachs mit der Auflöfung von 1 Loth 
Aetzkali (oder Aetznatron) in wenig Waffer zu einer gleihfürmigen Flüffigfeit, 
fest 100 Pfund Lochendes Waffer zu; zerrührt 9 bis 12 Pfund Weigen: oder 
Kartoffelftärke in ber erforderlihen Menge Balten Waffers zu einer diden Milch, 
und gießt diefe rafch, unter ftarfem Umrühren, zu der erftern Zlüffigfeit. Das 
Ganze wird endlich in einen Holländer gegeben, beffen Zeuggehalt 80 bis 100 
Pfund trodener Papiermaffe entipricht. 

Der Harzleim wird auf die nämliche Weife bereitet und anges 
wendet; jedod nimmt die Lauge aus 10 Pfund Pottafhe nur ungefähr 
30 Pfd. Harz auf, und es bleibt mehr oder weniger Bodenſatz bon Un— 
teinigfeiten, den man abfondern muß. Wendet man weißes oder gelbliches 
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Fichtenharz an, fo eignet fih der Leim für gewöhnliche halbfeine Schreib 
papiere; für geringes Schreibpapier und für Padpapier kann man fid 
des Kolophoniums bedienen. 

Die Anweifung zur Bereitung des Harzleims ift genauer folgende: Aus 
20 Pfund beiter Pottafche wird nah dem im der Seifenfiederei üblichen Ber: 
fahren mit Kalt und Flußmwaffer eine Aetzlauge von 11 bi8 12 Grad Baum? 
(pezif. Gewicht 1.080 bis 1.088) bereitet. Man erbigt diefe zum Sieden, 
trägt nach und nach 60 Pfd. Harz ein, und läßt noch eine Zeit lang kochen. 
Die Verbindung aus Kali und Harz erfheint nah dem Gr£alten von der 
Flüffigfeit gefchieden, und ftellt eine zäbe, Plebrige, je nah Befchaffenheit des 
angewendeten Harzes mehr oder weniger bunfelfarbige Maffe dar. 3 Pfund 
diefes Harzleims werden in 200 Pfund Waſſer aufgelöft, durch ein feines Sieb 
gegoffen, und einem Holländer von 100 Pfd. Maffegebalt beigemifht; 5 Mi— 
nuten jpäter fügt man 3 Pfd. Alaun, in 30 bis 40 Pfd. Waſſer gelöft, bei, 
und läßt damit den Holländer noch 10 Minuten geben. 

Obne die Pottaſche Äägend zu machen, kann man folgender Maßen einen 
völlig brauchbaren Harzleim bereiten: 50 Pfd. Kolophonium werden langfam 
bei ſchwachem Feuer gefchmolzen ; wenn e8 ganz flüffig ift, rührt man 20 bis 
30 Pfd. feinzerriebene Pottaſche troden oder in möglihft wenig Waffer gelöft 
eim Da die Maffe fehr fhäumt, muß man fich eines geräumigen Keſſels be— 
dienen. Iſt nach etwa einer Biertelftunde der Schaum vergangen, fo fügt 
man allmälig 40 bis 50 Bid. Waffer bei. Auf einen Holländer vun 100 Pfd. 
nimmt man fo viel diefes Leimes, daß darin 5 Pfd. Kolophonium enthalten 
find, und 5 bis 6 Pfd. Alaun. 

Mit Ammoniaf (ftatt Pottafche) ift der Harzleim in fehr quter Beſchaffen— 
beit auf die Weife berzuftellen, daß man — für einen Holländer von 100 Pfd. 
Maffeaebalt — 5 Pfo. feinzerriebenes Kolophonium mit 40 Pfd. heißem Flußwaſſer 
(von 40 bis 70° 8.) anrübrt, und nad und nad unter ftetem Rühren Sal« 
miafgeift zugießt, bis das Harz gänzlich zu einer gallertartigen Maffe aufgelöft 
ift, die man dur ein Sieb fchlägt. 

Gewöhnliche weiße Seife, für ſich allein in Waſſer aufgelöft und 
auf die bejchriebene Weife angewendet (auf 100 Pfd. Ganzjeug, troden 
berechnet, 3 Pfd. Seife und 3 Pfd. Mlaun) ertheilt den Papiere eine 
ſchwächere Leimung und wenig Steifbeit, wie für Drudpapier angemeifen 
ift. Mittlere Abftufungen in der Beſchaffenheit erbält man, wenn nur 
ein Theil des Wachs- oder Harzleims durd Seife erfeßt wird, 

Da bie mit Wade, Harz oder Seife bereitete Leim-Maſſe Alkali enthält, 
fo darf in diefen Fällen zum vorausgebenden Bläuen weder Pariferblau, Ber: 
linerblau oder Mineralblau noch Indig angewendet werden. Die eritgenannten 
Farbftoffe werden durch das Kali zerfept, fcheiden Eirenoryd ab, und verändern 
fih demzufolge ins Röthliche oder Roftgelbe; der Indig aber fcyeidet, vermöge 
der zu feiner Auflöfung angewendeten Schwefelfäure, da8 Wachs oder Harz ſogleich 
beim Gingieben des Leims in den Holländer ab, verhindert folglich eine innige 
Bermifhung deffelben mit dem Papierzenge. Man ift daher auf den Gebrauch 
der Schmalte und bes fünftlichen Ultramarins beſchränkt. 


4) Das Schöpfen (plonger, dipping). 


Das fertige breiartige Ganzjeug (päte, pulpe, pulp, paper-pulp) 
wird, indem man daffelbe aus dem Holländer abläßt, entweder ſogleich 
durch eine Rinne in die Schöpfbütte (das Gefäß, aus welchem die Ver— 
arbeitung zu Papierbogen Statt findet) geleitet; oder zuerjt in einen 
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hölzernen Behälter (Zeugkfaften, Ganzzeugkaſten, caisse de depöt, 
stuff-chest) gegeben, worin man es bis zur Verarbeitung aufbewahrt. 
Da es im letztern Balle in der Zwifchenzeit theilweife troden wird, fo 
bringt man es dann, unmittelbar vor der Berarbeitung, in den fo ge= 
nannten Rechen, ein Gefäß, worin man ed mit Waſſer vermifcht und 
mitteljt einer vom Wafferrade aus bewegten Rühr- oder Quirl= VBorrid)- 
tung fo lange durcharbeitet, bis es wieder zum gleihförmigen Brei ge= 
worden ift, worauf man ed in die Bütte überfüllt. Nöthigen Balls 
fann eine kurze Bearbeitung in einem Holländer dazu dienen, diefed Zer— 
rühren (afflleurer) des Zeuges zu bemwerkftelligen, und in großen Babrifen, 
wo etwa der Ball oft vorkommt, kann man einen eigenen Holländer dazu 
Fonftruiren, deſſen Wolze mit Furzen hölzernen Flügeln ftatt der Metalle 
ſchienen befegt ift (evlindre affleurant). 


In der Schöpfbürte wird das Zeug mit einer bedeutenden Menge 
Waſſer durch forgfältiges Umrühren vermengt, fo daß die Geftalt, in 
welcher es zur Werarbeitung gelangt, die eines ſehr verdünnten mild 
artigen Breies if. Die Dide des Zeuges in der Schöpfbütte muß 
übrigens berfchieden fein, je nachdem man dideres oder dünneres Papier 
berfertigen will; denn es wird fih aus dem Folgenden ergeben, daß, 
unter übrigens gleihen Umjtänden, defto dünneres Papier entſteht, je 
dünner (waſſerreicher) das Zeug ift. 

Wichtig ift, namentlich bei Anfertigung feiner Papiere, ein ganz klares 
Wafler, weil widrigen Faus die trübenden Theile von dem Papierzeuge zurüd:; 
gehalten werden, und das Wafler Plar daraus abläuft. 

Die Gerätbfchaften, melde zum Schöpfen der Papierbogen erforder= 
lich find, beftehen in der Schöpfbütte mit ihren Nebenvorricdtungen, den 
Formen und den Bilzen. 


a) Die Schöpfbütte oder Bütte (cuve, cuve A ouvrer, cuve 
de fabrication, vat). — Der ältern, no jet in Fleinen Fabriken vor— 
fommenden Einrichtung nad, ift die Bütte aus Holz in runder Geftalt 
berfertigt, mit Bleiplatten ausgefüttert, mit eifernen Reifen gebunden, 
oben 5°/,, unten 5 Fuß weit, 2%, Fuß tief, aber auf Unterlagen fo ges 
ftellt, daß ihr oberer Rand 3%, bis 3°/, Fuß bon dem Fußboden ent— 
fernt ift, und dem davor ftehenden Arbeiter bis bor die Mitte des Leibes 
reiht. Der Ort, wo der mit dem Schöpfen befhäftigte Arbeiter (der 
Schöpfer, Büttgefelle, plongeur, ouvreur, puiseur, dipper, 
vat-man) fteht, heißt der Büttenftubl oder Tritt (nageoire) und 
ift mit ſenkrechten VBretern, die bis auf den Fußboden hinabgehen, an 
drei Seiten eingefchloffen. Dem Tritte gegenüber ift, nahe in der halben 
Höhe der Bütte, ein Freisrundes Loch von 15 Zoll Durchmeſſer ausge— 
fhnitten, und in diefes ein horizontal Tiegendes Fupfernes Gefäß (die 
Blafe, pistolet) eingefeßt, weldyes etwa 2 Buß weit in die Bütte hin— 
einreidht, und ganz von dem flüffigen Papierzeuge umgeben ift. Ein 
eiferner Roft, auf welchem man ein Koblenfeuer unterbält, wird dergeftalt 
in die Blaſe eingefchoben, daß er eine im horizontalen Durchmeffer liegende 
Sceidewand bildet, und unter ibm ein binlänglicher Raum zur Anfammlung 
der Aſche fi befinde. Der Neinlichkeit und Gefundheit wegen ift zu 
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empfehlen, daß die Deffnung der Blafe an einen, Raud und Kohlendunft 
abführenden, Schornftein ftoße, und nur außerhalb des die Schöpfbütte 
enthaltenden Arbeitsraumes (der Büttfammer, chambre de cuve) 
zugänglicd fei. Die Heigung der Bütte hat einen dreifahen Zweck, näm— 
lih das Papierzeug auf einer folhen Temperatur zu erhalten, daß ohne 
Unbequemlichkeit anhaltend mit den Händen darin gearbeitet werden Fann; 
dem Niederfallen der faferigen Theile durch die beim Erwärmen Statt 
findende Zirkulation der Blüffigkeit entgegen zu wirken; und das Waſſer 
durd die Wärme dünnflüffiger zu maden, damit es leichter und ſchneller 
fi) von den Bafern trennt und durd die feinen Deffnungen der fiebs 
artigen Papierform abläuft, wenn mit diefer das Zeug aus der Bütte 
gefhöpft wird. Da von dem letztgenannten Umftande mefentlich die 
Schnelligkeit .bei der VBerfertigung der Papierbogen, fo wie zum Theil 
deren Schönheit und Güte abhängt, fo ijt er von großer Wichtigkeit; 
und der Wärmegrad muß fid) nad) der größern oder geringern Schwierig— 
feit richten, mit weldyer das Zeug feinen Waffergebalt von fih gibt. 
Verſchiedene Arten von Papierzeug verhalten ſich nämlidy in der eben er— 
wähnten Beziehung nicht glei, und insbefoundere ift von dem aus unges 
faulten Lumpen bereiteten zu bemerken, daß es das Waſſer ftarf zurüds 
hält, alfo eine größere Wärme erfordert, berglichen mit gefaultem Zeuge. 

Der obere Umkreis der Bütte ift mit einer Einfaffung von Bretern 
(die Traufe, tour de la cuve, genannt) umgeben, welde einen aufs 
ftehenden Rand von hölzernen Leiften befigt, und eine geringe Neigung 
nad) dem Innern zu bat, damit Waller und Zeug, melde gelegentlich 
darauf fallen, von felbft wieder in die Bütte zurüdfließen. Mitten über 
die Bütte, quer dor dem Büttftuble, ift ein 12 Zoll breites Bret (der 
große Steg, bridge) gelegt, welches an dem zur linfen Sand des 
Schöpfers befindlihen Ende eine Anzahl Löcher enthält, um das bon der 
bier aufgeftellten Papierform ablaufende Waffer in die Bütte zurückzu— 
leiten. Als Stütze oder Anlehbnungspunft für die Form, wenn fie wie 
erwähnt aufgeftellt wird, dient ein ſenkrechter, hölgerner, ausgezadter Stod 
(die Lehne oder der Efel, Egouttoir, ass), welcher in einem Fleinen, 
am innern Büttenrande, hinter dem linfen Ende des großen Steges, be= 
jeftigten Brete ftedt. Endlich gebt, ebenfall® dem Standpunkte des 
Schöpfers zur Linken, von dem großem Stege in fhräger Nidhtung bis 
an den Büttenftuhl. eine Leifte oder ein ſchmales Bret (der kleine 
Steg), worauf der Schöpfer bequem die mit einem frifhen Papierbogen 
bededte Form nad) dem großen Stege hinfchieben fann. Um dieß zu er 
leihtern, ift gewöhnlich der Eleine Steg dom vordern Büttenrande (zu— 
nähft am Büttenftuhle) aus gegen den großen Steg zu etwas abſchüſſig. 

Neben der Bütte, zur Linfen des Schöpfers, befindet fih ein niedri— 
ger Tiſch, welcher zum Ablegen der frifchen Papierbogen (zum Kautſchen 
oder Gautſchen, coucher, couchage, couching) dient, und wegen des 
MWafferabfluffes eine etwas geneigte Oberfläche bat. Der mit diefem Ab— 
legen befchäftigte Arbeiter (Rautfher, Gautſcher, coucheur, coucher) 
nimmt feine Stellung an dem Fleinen Tiſche entweder fo ein, daß fein 
Gefiht dem des Schöpfers zugewendet ift, oder auch umgekehrt fo, daß 
Beide nad) der nämlichen Seite hinſehen. 
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Die Einrihtung der Schöpfbütten ift in neuerer Zeit auf mandherlei 
Arten verbejfert worden. Man macht fie oft, ftatt rund, vieredig (z. B. 
6%, Buß lang, 5%, 8. breit), weil hierdurch der Schöpfer (der dann mitten 
vor einer der langen Seiten fteht) bequemer arbeitet, befonders bei der 
Verfertigung der Papierforten von großem Formate. Man wendet folde 
bieredige Bütten an, welche aus einem Blode Sandftein im Ganzen aus— 
gehauen find; diefe aber müffen befonders oft und fleißig gereinigt werden, 
um das Anfeßen des im Waſſer fid) bildenden grünen Schleimes zu ver= 
hindern. Man bewirkt endlid die Heigung auf zweckmäßigere Weife, 
wodurch ein gleicherer, beffer zu regulirender Wärmegrad erreicht, Brenn 
material gefpart und die Neinlichkeit befördert wird. Zu diefem Behufe 
wird entweder die Bütte (gleihviel ob aus Holz, ob aus Stein) ohne 
Boden angefertigt, und auf eine Bodenplatte don Gußeifen, Eiſenblech, 
Kupferblech aufgekittet; dann ein Theil des Raumes unter diefem Boden 
zur Feuerung eingerichtet, deren Rauchkanal man unter ber Platte hin 
und zurüd gehen läßt. Oder man bewirkt die Erwärmung durch Waſſer— 
dampf, melden man in einem and mehreren Zügen beftehenden Rohre 
durd die Bütte leitet. Die weſentlichſte Verbefferung der Schöpfbütte iſt 
aber die Verbindung derfelben mit einer fo genannten Knotenmafdine, 
durch welche alle zu groben Theile des Papierzeuges, befonders die Knoten 
der in den Lumpen enthalten geweſenen Zwirnfäden, "von der Bütte und 
folglih von dem verfertigten Papiere abgehalten werden. 

Die Knotenmafhine*) ift eine Erfindung des Papierfabrifanten Franke 
in Webdersleben bei Quedlinburg. Bor beren Anwendung batte man viel 
mit der Schwierigkeit zu kämpfen, welche daraus entiteht, daß die in den 
Lumpen befindlichen Enotenartigen Theile, befonders die Knoten in den Zwirn— 
fäden der Nähte, durch den Halb: Holländer nicht fo wie durch das Stampf: 
gefhirr zermalmt werden, vielmehr größtentheil® unverändert in dem Zeuge 
bleiben, und das aus Letzterem verfertigte Papier verunftalten, oder daffelbe 
zu Ausfhuß machen, wenn man fie zulegt aus ben Bogen aushebt, wobei fie 
Grübchen oder Löcher zurüdlaffen. Man bat verfchiedene Mittel angemenbet, 
um bdiefem Nachtheile zu begegnen. Entweder verzichtete man auf den Halb» 
zeug: Holländer, mithin auf die bedeutenden Vorzüge deffelben in anderen 
Hinfihten, und bereitete das Halbzeug in dem bdeutfchen Gefchirre; oder man 
unterzog fi der höchſt mühſamen und zeitraubenden Arbeit, alle Näthe der 
Lumpen aufzutrennen, und forgfältig alle Fäden und Knoten daraus zu ent: 
fernen; oder man ging vollends fo weit, Papier aus der mit Knoten verun— 
reinigten Maffe zu fchöpfen, dafjelbe ftark zu preffen, die hierdurch hervorge— 
tretenen Knoten auszulefen, und die davon befreiten noch naffen Bogen wieder 
im Holländer zu Ganzzeug umzuarbeiten, aus welchem fodann erft fehlerfreies 
Papier gefhöpft wurde. Die Knotenmafdine erfpart alle diefe weitläufigen, 
foftipieligen, und dennoh zum Theil unvolllommenen Berfahrungsarten, in: 
dem fie das flüffige Ganzzeug vor feinem Gintritt in bie Schöpfbütte einer 
Siebung oder Durchſeihung unterwirft, wodurd alle groben, Enotigen Theile 
bavon getrennt werben. Zugleich ift damit eine Vorrichtung verbunden, durch 
welche nicht nur fortwährend Ganzzeug in Pleinen Portionen in die Bütte 


) 2. Franke, Anleitung zur Anlage und Behandlung der patentirten 
Reinigungs: Mafchine für die Papiermaffe. 8. Göttingen, 1835. — 
Polytehn. Centralbl. 1835, Bd. 2, S. 723. — Polytechn, Journal, 
Bd. 59, ©, 97. 
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nachgefüllt wird, um biefelbe ftets in gleihem Grabe voll und das Berhältniß 
zwifhen Waffer und Faferftoff in der Maffe unverändert zu erbalten; fonbern 
auch der Inhalt der Bütte ununterbrochen gerührt, mithin das Niederfinfen 
ber feften Theile verhindert wird. 

Don einem etwas erhöht ftchenden Vorratbsbehälter für das gehörig 
mit Waſſer vermiſchte Ganzzeug (welches jedoch dider ift, als es im der 
Bütte zum Scöpfen des Papiers fein muß) geht, nahe am Boden, ein 
weites Nobr aus, welches mittelft eines Ventils berfhloffen if. Indem 
man Leßteres hebt, Fann man Maffe in ein anderes Gefäß abfliefen 
laffen, welches in gleicher Höhe mit der Schöpfbütte aufgeftellt ift, und 
diefes anfüllen. In der Mitte diefes (trichterartig geftalteten, unten fehr 
engen) Gefäßes ftebt eine meffingene Drudpumpe, deren Kolbenftange an 
einem Hebel eingebangen ift, und mittelft deffelben durd den Bewegungs— 
Mechanismus langfam aufs und micdergejogen wird. Die eigentliche 
Knotenmafchine befteht in einem zylindriſchen, 14 Zoll weiten, unten ge= 
Ihloffenen, oben offenen, feinen Meffingdrahtfiebe (mit Deffnungen von 
Yo bis Yo Zoll Breite), welches in dem bintern Theile der Schöpf— 
bütte fenfredt und unbeweglich aufgeftellt if. Die ſchon erwähnte Pumpe 
führt durch ihr Steigrohr, in regelmäßigen Pleinen Zwiſchenzeiten, gehörig 
abgemeffene Portionen des diden Zeuges ins Innere jenes Siebzhlinders, 
der eine ftehende Welle mit acht hölzernen, nur ?/ Zoll vom Siebe felbft 
entfernten, Schaufeln oder Flügeln enthält. Indem die Schaufelmwelle 
raſch vor= und rückwärts gedreht wird, treibt fie das Zeug durd das 
Drabtgitter in die umgebende Bütte, wobei die Knoten in dem Zylinder 
zurüdbleiben. Der legte Theil der VBorrihtung, — eine horizontale, un 
gefähr mitten in der Schöpfbütte (unter dem großen Stege und in der 
halben Höhe des Büttenraumes) liegende Welle mit vier Schaufeln oder 
Flügeln — bat die Beltimmung, die Papiermaffe durch ununterbrodenes 
Rühren oder Schlagen in aleihförmiger Mifhung zu erhalten, und wird 
zu dieſem Behufe in eine ſchnelle hin und ber gehende Drehung gefekt. 
Die Länge diefes Nührapparats ift fat der Weite der Bütte gleich; fein 
Durchmeſſer (die Entfernung zwiſchen den äußerften Rändern zweier gegenüber 
ftehenden Flügel) beträgt 1 Fuß. 

Die zur Bewegung ded Ganzen erforderlihe Kraft ift ungefähr gleich 
der eines Mannes (/, bis ?/% Pferdefraft),. Die Pumpe macht in 1 
Minute 16 Hübe, deren Größe (bis zu dem Marimum bon 6 Zoll) nad) 
Erforderniß verändert werden kann. Der innere Durdymeffer ihres Sties 
feld iſt 2 Zoll. Die Schaufelwelle in dem Siebjylinder und die Rühr— 
borrihtung in der Bütte vollbringen in 1 Minute 63 doppelte oder 126 
einfahe Schwingungen, deren Größe (am äußern Nande der Schaufeln 
gemeffen) bei der Knotenmaſchine 6 bis 10 Zoll, bei dem Rührer höch— 
jtens 4 Zoll beträgt, — Um den Apparat in Wirkung treten zu Laffen, 
wird die Schöpfbütte fo meit mit Waffer gefüllt, daß fie, wenn das zur 
Papierverfertigung nöthige Zeug dann nod hinzu fommt, bis auf 3 oder 
4 Zoll vom Rande voll ift, aber die Flüffigfeit aus der Bütte nicht über 
den obern Rand des Znlinderfiebes in dejfen Inneres gelangen Fann. 
Befindet fih im der Bütte das nöthige Waffer, fo füllt man aus dem 
Vorrathöbehälter das Gefäß der Pumpe mit didem Ganzzeuge, und läßt 
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die Pumpe jo wie die Knotenmafchine und den Nührer in Bang kommen. 
Hierdurd, und indem man das Gefäß der Pumpe fo oft als nöthig von 
Neuem anfüllt, [haft man allınälig fo viel gereinigtes Zeug in die Bütte, 
daß deren Inhalt die zur Verfertigung der beftimmten Papierforte zweck— 
mäßige Konfiftenz erlangt. Soll nunmehr das Schöpfen der Papierbogen 
den Anfang nehmen, jo wird fo viel Ganzjeug in das Gefäß der Pumpe 
eingelaffen, al& zu einer beftimmten Anzahl Bogen erforderlih ift, und 
der Hub der Pumpe fo geftellt, daß der ganze Inhalt des Gefäßes in 
eben der Zeit in die Bütte übergeführt wird, welche während des Schö— 
pfens der feftgefeßten Bogenzahl verfließt. Hierdurch erreiht man, daß in 
dem Maße, wie durch das Herausfchöpfen des Zeuges mittelft der Papier- 
form die Bafern und ein Theil des Waflers entfernt werden, der größere 
Theil des Waffers aber zurüdflieft, das nachgepumpte didere Ganzjeug 
den Abgang gerade wieder erfeßt. 

In England, Frankreich und zum Theil in Deutfchland, find man— 
nichfaltige Konftruftionen für Knotenmafhinen, Kmotenfänger 
oder Zeugfidter (&purateur de päte, machine a boutons, pulp 
strainer) erfunden worden"), melde von der im Vorſtehenden befchriebe= 
nen mehr oder minder, und großentheild namentlih dadurd abweiden, 
daß das Sieb nicht zylindriſch fondern flach iſt. Die meiften diefer Vor— 
rihtungen find darauf berechnet, arößere Maffen von Ganzzeug zu fichten, 
und einen Nebenapparat bei der Verfertigung des Papiers auf Maſchinen 
zu bilden, Fönnen aber felbitverftändfih aud in oder neben den gewöhne 
liden Schöpfbütten gebraucht werden. 

b) Die Formen oder Papierformen. — Die Form (forme, 
moule, mould) zum Schöpfen der Papierbogen ift ihrer mefentlichen 
Beſchaffenheit nach ein fiebartiges Gefleht oder Gewebe bon Meffingdraht, 
welches, wenn eine gewiffe Menge dünnflüffigen Ganzzeuges darauf ges 
bradyt mwird, die Fäſerchen deffelben zurückhält, hingegen den arößten 
Theil des Waffers durch feine Deffnungen abfließen läßt. Was biernad) 
auf der Form bleibt, ift eine gleidhfürmige, dünne und lodere Schicht 
bon Faſern, welde nah allen Nidytungen durcbeinander liegen, und in 
ihren Zwiſchenräumen nod eine bedeutende Menge Waffer einfchließen. 
Die Form muß, um ihrem Zwede zu entfpredhen: 1) fo feine Oeffnungen 
befigen, daß fie Feine Zeugfäferchen durddringen, aber dennod das Waifer 
fo Schnell als möglidy ablaufen läßt; 2) eine ebene Fläche von folder 
Beihaffenheit darbieten, daß die darauf gebildeten Papierbogen fo viel 
möglih überall gleihe Dide erlangen, und ſich in dem naffen, höchſt 
weihen Zuftande leiht ohne Zerreifung ablöfen könnenz 3) eine Ein= 
richtung haben, wonach fie geeignet ift, mit Leichtigkeit eine genau be— 
ftimmte, für jeden Bogen aleih große, Menge Papierftoff aus der Bütte 
zu nehmen. Die unter 1 und 2 bezeihneten Borderungen wwiderftreiten 
einander in gewiffem Grade, fofern eine Form mit etivas großen Oeffnungen, 


*) Polytehn. Journal, Br. 43, ©. 436; Bd. 46, ©. 2113; Bd. 47, ©. 
433; Bd. 49, &. 198; Bd. 66, ©. 284; Bd. 70, ©. 427; Bd. 74, 
©. 54; Bd. 86, ©. 15; Bd. 110, ©. 1; Bd. 118, S. 54. — Poly— 
techn. Gentralbl. 1839, Bd. 2, ©. 1157; Jahrg. 1845, ©. 141. — 
Brevets, XXXIII. 103; XXXIX. 238, 
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welche das Waffer ſchnell durchfließen läßt, undermeidlih durh das Hin— 
einfinfen der Zeugfafern in jene Oeffnungen ein Papier mit ungleid 
diden Stellen, folglidy mit nicht fehr glatter Oberfläche erzeugt; wogegen 
eine feine Form, mie fie zur Herborbringung fehr glatter Papierforten 
erfordert wird, nit nur die Ablöfung der auf ihr gefhöpften Bogen 
erjhwert, fondern auch, zufolge des langfamen Wafferdurdlaffes, unvers 
hältnigmäßig viel Zeitaufwand beim Schöpfen verurfadt. Auf Diele 
Umftände gründet fih die allgemein gebräuchlide Anwendung zweier 
Hauptarten von Papierformen, nämlid der Poftfurmen oder geripp— 
ten Formen und der Velinformen. Erſtere dienen für geringe 
und mittlere Papiere, bei welchen es mehr auf Abkürzung der Arbeitszeit, 
als auf die größte Glätte des Babrifates ankommtz Letztere hauptſächlich 
für die feinften Gattungen, bei melden man ſich gefallen läßt, durch 
verlängerte Arbeit höhere Produftionsfoften aufzuopfern, weil man dafür 
Papier von völlig gleiher Dide, von fehr glatter Oberfläche, überhaupt 
bon der bolllommenften Beſchaffenheit erhält. Dod werden theilweife 
aud Papiere aus fehr feinem Zeuge auf gerippten Formen, und folde 
aus ordinärer Maffe auf Belinformen gefhöpft. 

Die allen Papierformen gemeinfaftlihen Hauptbeftandtheile find: 
die Form felbft, nämlih ein mit dem Drabtgitter befpannter hölgerner 
Rahmen; und der Dedel (couverte, deckle), ein zweiter, ganz offener 
Rahmen, der über den Nand der Form genau anſchließend — aber doch 
fo, daß er leicht abgenommen werden kann — darauf gelegt wird. Beide 
Rahmen find aus fehr geradfaferigem gefpaltenem Eichenholze (bei Fleinen 
Bormen öfters aus Birnbaumbolz) verfertigt, welches vor der Verarbei— 
tung in Dampf ausgelaugt, in Waſſer ausgefoht, oder doch menigftens 
einige Zeit in fließendes Waffer gelegt wird, um es für die Volge möge 
lihft vor dem Werfen zu fhügen und das Anquellen durd die Näffe zu 
vermindern (Bd. I. ©. 654—656). Sehr geeignet ift auch Mahagoni 
holz, weil diefes fhon von Natur wenig Neigung zum Quellen und 
Werfen befißt. Zu zwei Bormen gehört immer nur Ein Dedel, wovon 
der Grund weiterhin, aus der Beſchreibung des Verfahrens beim Schöp— 
fen, erheflen wird. Der eigentlibe Formrahmen (füt, aflüt) bildet ein 
längliches DViered wie die Papierbogen, muß aber in Länge und Breite 
etwas größer fein als das Format des damit zu erzeugenden Papiers, 
nicht nur weil der aufgefegte Dedel einen kleinen Theil feines offenen 
Raumes rings herum bededt, fondern auch darum, weil das Papier beim 
Trodnen nicht unerbeblih einfchrumpft. Bon einer langen Seite des 
Rahmens bis an die andere gehen dünne, %, bi 3%, Zoll hohe parallele 
Querleiften (Stege, pontuseaux) bon Tannenholz, welche oben meſſer— 
artig zugefchärft find, und mit diefen fehr fchmalen Kanten ſämmtlich 
genau in der Ebene der Nahmenoberfläde felbft liegen. Die Abftände 
zwifchen den auf einander folgenden Stegen betragen etwa 1%, Zoll) von 
Mitte zu Mitte gemeſſen). Das Drabtgitter ruht auf den erwähnten 
Kanten der Stege, und ift auf allen vier Seiten des Rahmens mit 
fhmalen, dünnen Meffingblechftreifen bededt, melde mittelſt flachköpfiger, 
verfenkter, fupferner Stifte an dem Holze befeftigt find. Der Dedel hat 
unten ringsum einen rechtwinkelig ausgehöhlten Balz, mit welchem er die 
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Form feitwärts bis über die halbe Höhe de8 Rahmens hinab umfaßt, 
und auch oben auf allen vier Seiten %, Zoll weit auf das Drabtgitter 
hereingreift. Er ftellt, wenn man die Borm als ein Sieb betrachtet, 
gleihfam den Rand deſſelben dar, und bejtimmt durd feine Geftalt und 
Größe jene des auf der Form geihöpften Papierbogens, fo wie durch 
feine Höhe (Y, Zoll oder mehr über der Ebene des Drahtgitters) die 
Menge von flüffigem Zeuge, welde auf der Form Platz finden kann. 
Bon kleinen Papierformaten fhöpft man oft zwei Bogen mit Einem Male 
und auf Einer Form, welche den dazu erforderliden größern Umfang und 
einen dur eine Querleijte in zwei gleiche Felder abgetheilten Dedel hat. 

Mas insbefondere die gerippten Formen (formes à verjure, 
laid moulds) betrifft, fo bejteht dad Drahtgitter derfelben aus geraden 
und parallelen Dräbten (Bodendrähten, vergeures, verjures), welche 
bon der einen ſchmalen Seite bis zur andern fih erftreden, alſo recht— 
minfelig gegen die Stege laufen; über jedem Stege durdy zwei feine, 
in der Richtung der Stege durdgeflodhtene Drähte (Binddraht, mani- 
cordion) verbunden, und durd einen andern feinen Draht (Nähdraht) 
an die Stege angeheftet (angenäht) find. Die Bodendrähte find I/40 
bis 1/0, Zoll did, und um eben fo viel oder etwas mehr, als ihr Durd= 
meffer beträgt, von einander entfernt; fo daß auf dem Naume eines Zolles 
18 bis 28 oder 30 Drähte Tiegen. 

Wenn mit einer Form der eben befchriebenen Art flüffiges Papiers 
zeug geichöpft wird, und das in Letzterem befindliche Waffer größtentheils 
durdy die ſchmalen Deffnungen des Drahtgitters abläuft, jo ſenkt fi 
mehr oder weniger das weiche breiartige Gewirr bon Bafern in alle Ver— 
tiefungen der Form hinein, und bewirkt dort eine größere Dide des 
Bogens, wogegen auf allen höher liegenden Stellen das Papier dünner 
wird. Daher ift jeder Papierbogen ein getreuer Abdrud von der Form, 
auf welcher er entjtanden ift; und man bemerft in ihm die Spuren der 
Bodendrähte ſowohl ald der Binddrähte, durd vertiefte, daher beim 
Durchſehen gegen das Licht hellere, mehr durchſcheinende Linien ausges 
drüdt. Hierdurch entfteht eine regelmäßige Unebenheit der Oberfläche, 
welche befonders ftarf erkennbar wird, wenn man auf foldes geripptes 
Papier feine Zeihnungen macht oder dünne Barben mit dem Pinfel aufs 
trägt. Für dergleihen Zwecke, fo wie überhaupt für die Bälle, wo eine 
fehr glatte Fläche erforderlich ift, taugt daher das auf gerippten Formen 
verfertigte Papier (gerippte Papier, papier à verjure, papier ver- 
geur6, laid paper) durdaus nicht. 

Das mit den oben befhriebenen Formen gejhöpfte Papier hat aber 
außerdem noch eine Eigenthümlichkeit, welche ein Fehler genannt werden 
muß, meil fie feiner Schönheit wefentlih ſchadet, nämlidh den fo genann— 
ten Schatten. Man verfteht hierunter einen ziemlid breiten dideren 
(daher beim Durchſehen dunklen). Streif, welder ſich zu beiden Seiden 
der von den Binddrähten herrührenden hellen Linien befindet. Indem die 
Binddrähte der Form gerade Über den Stegen liegen, und das Draht— 
gitter unmittelbar auf den Stegen ruht, erfchweren Leptere — ungeachtet 
ihrer fchmalen Geftalt — das Abfliefen des Waſſers aus dem auf der 
Form gefhöpften flüffigen Zeuge, und fo entteht die ungleihförmige Ver— 
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theilung der Maffe, welche den Schatten berurſacht, auf folgende Weife: 
Einen fehr Meinen Augenblid lang ift die Maſſe Über den Stegen waffer- 
reicher (flüffiger), als auf den übrigen Punkten der Form; und die ganze 
Fläche der Form kann angefehben werden, als ob fie durd die höher lie 
genden Binddrähte, wie durd niedrige Scheidewände, im eine Anzahl 
Streifen oder ſchmale Felder abgetheilt wäre. Da nun die mit Zeug 
volfgeihöpfte Form gefchüttelt werden muß (fowohl um den Durdlauf 
des MWaffers zu befchleunigen, als um die zurüdbleibende weiche Maffe 
gleihmäßig auszubreiten); jo wird eben durch da8 Scütteln (fofern dies 
fes in der Richtung der Bodendrähte, d. h. rechtwinfelig gegen die Bint- 
drähte erfolgt) im jedem der erwähnten Belder ein gemwiffer Theil der 
Maffe vorzugsweife nah beiden Seiten gegen die Binddrähte hingeſcho— 
ben, teil die dort befindliche flüffigere Portion leicht nadhgibt. Die Folge 
kann nur eine größere Anhäufung von feten Theilchen in der nächſten 
Umgebung der Binddrähte fein, alfo der Schatten. Diefer Fehler wird 
ju bermeiden fein, wenn man 1) das Drabtgitter etwas von den Stegen 
entfernt, um den Wafferabfluß zu erleichtern, und 2) die Binddräbte 
nicht gerade über fondern zwiſchen den Stegen anbringt, aljo an 
Stellen, wo nichts den Abflug des MWaffers hindert und das Verweilen 
einer waflerreihern Maſſe begünftigt. Beide Berbefferungen finden fid 
bereinigt an den fo genannten Doppelformen (doppelten oder 
holländifhen Poftformen), welde daher aud ein völlig fchatten= 
lofes, ohne Vergleich ſchöner ausfehentes Papier geben. Gegenwärtig 
werden alle beffern Sorten der Schreib= und Drudpapiere, welche nicht 
Velinpapier find, mit ſolchen doppelten Formen berfertigt. Die Einrich— 
tung der Leßteren bietet nur folgendes Interfcheidende dar. Auf dem 
Bormrahmen wird zunächſt von parallelen, etwas ftarfen Dräbten ein 
Gitter gebildet, welches jenem der einfahen Formen völlig gleicht, nur 
daß es ſehr weite Deffnungen bat, indem ein jeder Draht bon dem näch— 
ften faft /, Zoll weit entfernt it, und fonadh auf dem Naume eines 
Zolls nit mehr als 7 Drähte und eben fo viel Zwifhenräume fidy bes 
finden. Die Binddrähte liegen auch bier gerade über den Stegen, und 
an Lebtere wird das Ganze mitteljt des Nähdrahtes angebeftet. Diejes 
weite Gitter ift zur Unterlage für ein zweites, engeres, beftimmt, welches 
die eigentliche Sorm zur Aufnahme des Papierftoffs bildet, und hinſicht— 
lid der Dide und Anzahl feiner Bodendrähte völlig mit dem Gitter der 
einfachen Poftformen übereinftimmt. Um diefes obere Gitter ein wenig 
bon dem untern entfernt zu halten und ihm eine, die Stelle der Steae 
bertretende Unterftügung darzubieten, Tiegt zwiſchen beiden Gittern, mitten 
in dein Raume zwifchen jedem Paar der Stege, parallel zu den Stegen 
felbft, ein Draht von 5, bis 4 Zoll Dide. Die Binddrähte des 
obern Gitters find eben da angebradt, wo diefe einzelnen geraden Drähte 
fid) befinden; und mittelft eines feinen Nähdrahtes werden Beide ſowohl 
mit einander als mit dem untern Gitter zufammengebeftet. 

Die Belinformen (formes à velin, wove moulds) find den 
doppelten gerippten Formen darin gleih, daß fie ebenfalls aus zwei über 
einander liegenden Drabtgittern beitehen, bon welchen das untere fogar 
böllig übereinftimmend befhaffen ift, indem es aus weit bon einander 
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entfernten parallelen Bodendräbten gebildet wird, bie durch Binddrähte 
zufammengehalten und mittelft des Nähdrahtes auf den Stegen befeftigt 
find. Aber das obere Gitter, welches ohne irgend eine Zwiſchenlage auf 
dem untern ruht, ift ein aus feinem Mefjingdrahte wie lodere Leinwand 
gewebtes Sieb, von welchem ein vierediges Stüd, jo groß als die Form 
zugefchnitten, durd die angenagelten Wlechftreifen auf den Nändern des 
Rahmens feftgehalten, und durch Nähdrähte mitten zwiſchen den Stegen 
mit dem untern Gitter zufammengebeftet wird. Die Punkte, an melden 
ber Nähdraht das Gitter mit dem Siebe verbindet, Fann man oben auf 
Letzterem kaum bemerken, indem fie von fehr geringer Größe und wenige 
ftiens ?/, Zoll weit von einander entfernt find. Das Sieb der Belin- 
formen enthält in Länge und Breite gewöhnlich 46 bis 50 Drähte auf 
dem Raume eines hannob. Zols, mithin auf einem Quadratzolle 2116 
bis 2500 Deffnungen. Zumeilen ift e8 nad) Art eines mit 3 Schäften 
geföperten Zeuges gewwebt. Da feine Drähte fehr fein (höchſtens Moo 
Zoll did), und die Löcher zwifchen denfelben fehr Fleine Quadrate find, 
fo erzeugt fi Hierdurd auf dem Belinpapiere (velin, papier velin, 
vellum paper, wove paper) eine zart geförnte, faft ebene Oberfläche, 
welche durch Preffen und Glätten außerordentlid glatt, ja glänzend ge— 
macht werden fannz und wegen der gleihförmigen Dide erjcheinen die 
Bogen beim Durchſehen ohne helle Linien, von gleihförmiger Tertur wie 
Schreibpergament (daher der Name, vom franzöfifhen velin, welches 
Kalbspergament bedeutet). Nur dünnes Belinpapier läßt bei aufmerffa= 
mem Hindurchjehen Spuren des Drahtgewebes erkennen. 

Gewöhnlich pflegt man in dem Papiere das Fabrikzeichen, einen 
Namen, ein Wappen oder dgl. anzubringen, welche beim Durchſehen ges 
gen das Licht mit hellen Linien erſcheinen (Wafferzeihen, Waffers 
marfen, marque, filagramme, filigrane, water marks). Das Mit— 
tel hierzu befteht darin, daß man diefelben Zeichen oder Buchſtaben — 
aus Meffinge oder plattirtem Kupferdrabte mit der Zange gebogen und 
wo nöthig mit Silberichlagloth vor dem Blaferohre gelöthet — auf dem 
Drabtgitter der Form (gleichviel ob Poſt- oder Belinform) mit feinem 
Meſſingdrahte anbeftet. 

Die Papierformen jeder Art fegen, nad längerer Arbeit damit, ftellenweife 
Schmug an, verftopfen fi) auch hin und wieder mit Papierfäferhen. Man muß 
fie deshalb von Zeit zu Zeit mit Afchenlauge oder Efjig mitteljt einer weichen, 
langbaarigen Bürfte wafchen, aber dann fogleidy wieder in Gebrauch nehmen, 
damit fein Grünfpan entitehbt. Was die Dauer der Korimen betrifft, fo rechnet 
man, daß auf ziwei gerippten Formen mehr als 500000 Bogen, auf zwei Be: 
linformen über 400000 Bogen gefhöpft werden können, bis fie aufhören 
brauchbar zu fein. 

c) Die Filze (feutres, flötres, floutres, fels). — Wenn die fris 
fhen, noch ſehr naffen und äußerſt weichen Papierbogen von der Formen 
abgenommen werden, fo gefhieht dieß dadurd, daß man ihnen eine weiche 
und etwas rauhe Unterlage darbietet, zu welcher fie mehr Auhaftung zei— 
gen, als zu dem Drabtgeflehte der Form; fo daß ein mäßiger Drud, 
welhen der Bogen ziwifchen der Form und jener Unterlage ausgelegt 
wird, ſchon hinreichend ift, ihm auf die Legtere zu übertragen, indem er 
fihh von der Form ablöfet. Die erwähnte Unterlage muß zugleich loderer, 
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ſchwammiger Natur fein, um durd ihre Waffereinfaugungskraft dem Pas 
piere einen Theil feiner Beuchtigkeit zu entziehen. Allen diefen Bedin— 
gungen entjprehen die Filze, melde ein grober, eigens zu dem 
gegenwärtigen Zwede verfertigter Wollenzeug find (S. 1308), und etwas 
größer, ald die darauf abzulegenden Papierbogen, zugefhnitten merden. 
Von Zeit zu Zeit (etwa alle acht Tage) müffen fie mit Seifenwaſſer 
oder ſchwacher Aſchenlauge ausgewafchen, in reinem Waſſer gefpült, und 
noch feucht (nahdem man ihnen nur durd Preffen den Leberfluß des 
Waſſers entzogen hat) wieder in Gebraud) genommen werden, weil fie 
durch das Trodnen hart und fleif werden, aud die Fähigkeit leicht Waſ— 
fer einzufaugen für fo lange verlieren würden, bis fie durd den Gebraud 
felbft wieder gehörig befeudhtet wären. Mean mendet zum Waſchen der 
Bilze, wenn es nicht aus freier Hand verrichtet wird, dieſelbe mechaniſche 
Vorrihtung an, melde man etwa zum Waſchen der Qumpen gebraudt 
(S. 1420), oder aud ein Waſchrad (S. 1138), u. dgl. 

d) Die Arbeiten des Schöpfens und Kautfchens. — Zur 
Arbeit an einer Bütte find zwei Perfonen: der Schöpfer (S. 1443) 
und der Ka utſcher (S. 1444) erforderlih, und zwei gleidhe Formen 
nebjt einem gemeinfchaftlihen, auf jede Form gut paffenden Dedel. Nach— 
dem die Bütte mit der nöthigen Menge Waffer und Ganzzeug gefüllt ift, 
wird der Inhalt mittelft der Schöpffrüde forafältig durchgerührt und 
gemengt, welche Arbeit jpäterhin von Zeit zu Zeit wiederholt werden muß, 
wenn fie nicht durch eine in der Bütte angebradte medhanifhe Rührbor— 
rihtung (mie bei der Knotenmaſchine, S. 1446) unnöthig gemadt ift. 
In den Fällen, wo geleimtes Ganzzeug verarbeitet wird, kommt diejes in 
der Hegel ſchon geleimt aus dem Holländer; zumeilen aber geſchieht 
das Leimen erft in der Schöpfbütte felbit, indem man entweder gewöhn— 
lichen friſch gekochten Leim und Alaun, oder diejenigen Materialien zuſetzt, 
bon melden (S. 1440 — 1442) gehandelt worden if. Manchmal wird 
aud das Bläuen erft in der Bütte vorgenommen; aber diefes Verfahren 
ift eben fo unzweckmäßig, wie dad Leimen in der Schöpfbütte, indem bier 
durd das Umrühren nie eine fo gleihmäßige und innige Vermiſchung 
der Subftanzen erreiht werden Fann, als im Holländer. 

Der Schöpfer ſteht in feinem Verſchlage (dem Büttenftuble) vor 
der Bitte, die Arme bis über die Ellbogen entblößt. Er faßt eine der 
beiden Bormen, auf melde der Dedel gelegt ift, an der Mitte der ſchma— 
len Seiten mit beiden Händen an; taucht fie ſchräg in dem flüffigen 
Inhalt der Bütte 4 Dis 6 Zoll tief unter; zieht fie in horizontaler Lage 
wieder heraus; fehüttelt fie gelinde (S. 1450); ſchiebt fie raſch auf dem 
Heinen Stege der Bütte hin; behält aber den Dedel in ben Händen, 
welchen er fogleih auf die zweite, mitten auf dem großen Stege bereit 
liegende Form ſetzt, indem er diefe anfaßtz und ſchöpft mit den eben 
befhriebenen Handgriffen einen neuen Bogen. So iſt er durd die ab» 
wechjelnde Anwendung ziveier Formen in ununterbrocdhener Beſchäftigung. 

Das Gefhäft des Kautfchers ift, die Bogen von den durd den 
Schöpfer ihm zugefhobenen Bormen auf die Pilze abzulegen (zu Faut- 
hen) Er bat zu diefem Zwecke bei Anfang der Arbeit auf feinen 
neben der Bütte befindlichen niedrigen Tiſch ein ftarfes Bret (Büttenbret, 
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(rapan) gelegt, und auf diefem einen Filz ausgebreitet. Indem er 
num die geſchöpfte Form von dem fleinen Stege mwegnimmt, ftellt er 
fie einige Augenblicke ſchräg angelehnt an die Lehne oder den Efel, um 
fie abtropfen zu laſſen; Eehrt fie dann um, daß der Papierbogen nad) 
unten gekehrt iſtz legt fie fo auf den Filz, drüdt fie etwas an, und hebt 
jie fogleih wieder auf, um fie in ihrem jegigen leeren Zuftande auf dem 
großen Stege vor den Schöpfer hinzufchieben. Letzterer hat unterdeffen 
mit der andern Form gefhöpft, und diefelbe auf den Fleinen Steg hin— 
gelegt. Während nun diefe, an den Efel gelebnt, abtropft, bededt der 
Kautſcher den erften Papierbogen mit einem Pilze, auf melden fodann 
der zweite Bogen abgelegt wird. So wird die Arbeit fortgefegt, mobei 
alfo die zwei Perfonen dergeftalt fi in die Hände arbeiten, daß feine 
Zeit durch Warten verloren gebt. 

Das Schöpfen und Kautfchen eines Bogend von mittlerem Kormate bauert 
ungefähr 10 bis 12 Sekunden; da aber während des Kautfchens eines Bogens 
fhon ein zweiter gefchöpft wird, fo kann in einem Tage (12 bis 13 Arbeits: 
ftunden) ein Schöpfer 5000 bis 6000 Bogen verfertigen, und der Kautfcher 
bringt fie in derfelben Zeit zwifchen die Filze; wozu die zwei Arbeiter nod 
überdieß das weiter unten zu befchreibende erfte Preffen zu verrichten haben. 

Die Dide der Papierbogen hängt ab von ber Dide des Zeuges in der 
Bütte, von ber Höhe des Dedels auf der Form, und von der Handhabung 
der Form. In lebterer Beziehung bat der Schöpfer es in feiner Macht, durch 
die Art des Eintauchens, des Herausziehens und des Schüttelnd mehr oder 
weniger Zeug auf der Form zu behalten. Diefer Kunftgriff ift bei den Bütten 
von älterer Einrichtung fhon darum von Wichtigkeit, weil der Schöpfer trach— 
ten muß, in den verfchiedenen Zeitpunkten der Arbeit gleich dide Bogen zu 
erzeugen, ungeachtet das Zeug durch die allmälige Entfirnung der feften Theile 
in fleigendem Grade dünner wird. Diefem Mangel wird zwar dadurd zum 
Theile abgebolfen, daß man von Zeit zu Zeit nah Gutdünken etwas dides 
Zeug in die Bütte nachfüllt; aber der Schöpfer kann ſich hierauf allein nicht 
verlaffen, und muß durd eine angemefjfene Handhabung der Form das Uebrige 
thun. Die Franke'ſche Knotenmaſchine mit ihrer Speifungspumpe (S. 1446) 
it auch in diefer Beziehung fehr ſchäzbar. Die Befchaffenbeit des Zeuges ift 
ein Umftand, nach dem der Schöpfer feine Manipulation ebenfalls richten 
muß. Fettes Zeug (päte grasse), d. b. foldhes, welches das Waffer ſchwer 
und langſam von fich läßt, erfordert eine andere Behandlung, als mageres 
3eug (päte surge), aus welhem das Waſſer raſch abläuft (vergl. ©. 1444) 
Durdy Unvorfichtigfeit des Schöpfers wie des Kautfchers Fünnen die Papier: 
bogen mancherlei Unvolltommenbeiten und Befhädigungen erhalten, welche 
ihren Werth vermindern ober fie ganz unbrauhbar madhen. Der Schöpfer 
muß Klümpchen oder fremde Körper, welche er auf dem fo eben gebildeten Bo— 
gen etwa bemerft, wegnehmen, und bie davon entjtehende Lücke durch erneuer: 
tes Gintauchen der Form ausfüllen. Beim Hinlegen der gefhöpften Form 
auf den Steg bat er jedes Anftogen mit derfelben zu vermeiden, weil durch 
heftige Erfchütterung eine Verſchiebung der Papiertheildden bewirkt wird; und 
beim Abnehmen des Dedels muß er fih hüten, die Nänder des Bogens zu 
verlegen. Dir Kautfher fann das Papier verderben, wenn er die frifch ge: 
Ihöpfte Form unſanft bandhabt, desgleihen wenn er fie zum Abtropfen in 
einer zu fteilen Richtung oder während einer zu langen Zeit ftehen läßt; denn 
in allen diefen Fällen treten leicht Verſchiebungen in der höchft weichen Sub— 
ftanz ein. Seine Finger dürfen nicht auf das Leifefte das naffe Papier bes 
rühren, weil fie unfehlbar bleibende Eindrüde darauf binterlaffen. Gr muß 
e8 ferner forgfältig vermeiden, Waffertropfen von feinen Händen oder von ber 
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Form auf dad Papier fallen zu laffen, weil diefe die noch weiche Maſſe aus 
einander treiben und dünne, durcfichtigere Flecken (Wafferfleden, goultes) 
verurfahen. Größere dünne Stellen (bouteilles, musettes) entjtehben, wenn 
beim Kautfchen zwifchen Filz und Papier eine Luftblaſe bleibt, welche nachher 
beim Preſſen zerquetfcht wird und das Zeug zur Seite treibt. Mißlingt bie 
leihte und volftändige Ablöfung des Bogens von der Form, oder liegt ber 
Filz nicht völlig faltenlos, fo zerreißt das Papier während des Kautjchene. 
Erhält dur einen Zufall die Form eine rutfchende Bewegung, während fie 
auf den Filz niedergelegt wird oder ſchon darauf liegt, fo ift die Zerftörung 
des ganzen Bogens unvermeidlih. Trennen fih von den Filzen Haare ab, 
fo bleiben diefe am Papiere hängen, drüden ſich in daffekbe ein, und hinter: 
lafjen, wenn fie auch fpäter entfernt werden, unvergänglide Spuren, 


5) Das Preflen (presser, pressage, pressing). 


Der Schöpfer und der Kautjcher, welche bei einer Bütte angejtellt 
find, fegen ihre oben befchriebene Arbeit fo lange fort, bis aus abwech— 
jelnd liegenden Bilzen und Papierbogen ein regelmäßiger Haufen von 
einer gewiffen Höhe gebildet ift, den man einen Pauſcht oder 
Baufht (porse, post) nennt. Damm mird der legte Bogen 
nod mit einem Filze bededt, darüber ein Bret gelegt, und das 
Ganze (mebft dem unter dem Pauſchte befindliden Brete) fogleid von 
beiden Arbeitern gemeinfchaftlih in die Preffe gebradt. Die Anzahl 
Bogen, melde ein Pauſcht enthält, ift nicht immer gleich; am gewöhn— 
lichten beträgt fie 181, melde Zahl ohne unmittelbares Zählen dadurd 
feftgeftellt wird, daß der Kautſcher die Bilze in Mbtheilungen von 182 
Stück zureht legt. Man rechnet, daß 3 Paufht (543 Bogen), nad 
Abzug des ſich ergebenden Ausihuffes, 1 Nieß (20 Bud) fertiges Papier 
liefern, d. i. 500 Bogen von ungeleimten oder 480 Bogen von geleim- 
ten Sorten (meil beim Leimen des Papiers durdhichnittlih der 25fte 
Bogen als zu Grunde gehend angenommen wird). 

Das Preffen ift eine der wichtigſten Arbeiten in der Papierfabrifas 
tion; denn es ift das borzüglichfte Mittel, ein glattes, dichtes und feites 
Dapier zu erhalten Die Abfiht muß fein, fo viel möglid das Waſſer aus 
dem Papiere durd Preffung zu entfernen (weil dadurch zugleid die Fäſerchen 
in innigere Berührung gebracht werden), und nur den kleinen Antheil 
Feuchtigkeit, welcher durchaus der Preffe nicht weicht, durdy das Trodnen 
ju entfernen. Da die frifh gefhöpften Papierbogen fo weich und zart 
jind, daß fie fih ohne die Filze nicht handhaben laffen, fo muß das erfte 
Dreifen in den Filzen gefhehen, was man das Preffen im befilzten 
Pauſchte (porse-feutre, porse-fötre) nennt. Die hierzu dienlide 
Preſſe fteht nahe an der Schöpfbütte, und heißt deshalb Büttenprefje 
(presse de cuve, val-press) ). Die Konftruftion diefer Preſſe und 
der Papierpreffen überhaupt Fann fehr verfchieden fein: die meiften Fa— 
brifen haben Scyraubenpreffen mit hölzernem Geftelle; in den beſt ein— 
gerichteten findet man hhdrauliſche Preffen. Die Schraubenpreffen ent— 
halten eine ſenkrechte Schraubenfpindel mit einem doppelten Gewinde von 
3 bis 3/, Zoll, oder einem dreifahen von 4/, bis 5 Zoll Steigung, 
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und werden theils durd) Handarbeit, theils durch Näderwerf von der 
Waſſerkraft Wafferpreffen) in Bewegung gefeht. Alle Preffen, worin 
das noch fehr naſſe Papier gepreßt wird, und nur ganz Furze Zeit einges 
preßt bleibt, haben doppelte oder dreifadhe Gewinde, um -die Arbeit zu 
befchleunigen. Das Zufammenprejfen eines Paufchtes bis zu dem Grade, 
daß durd die vorhandene Preßkraft weiter fein Waffer mehr ausgetries 
ben werden Fann, darf in der Segel nur 3, höchſtens 4 Minuten "dauern. 
So wie das Preffen des befiljten Paufchtes beendigt ift, fängt ein dritter 
Arbeiter, der einer jeden Bütte beigegeben ift (der Leger, leveur, layer, 
lifter) an, die Bogen einzeln zwifchen den Bilzen berauszunehmen und 
ohne Zwifchenmittel ganz gleichliegend auf einander zu fhichten (das Legen, 
lever, laying, lifting). Die Bilze werden dabei über ein unter der Preffe 
eingelegtes Bret (mule) gehängt, von mo der Kautfcher fie zu neuem 
Gebraude wegnimmt. 

Der Leger hat mandmal einen Lehrling als Gehülfen (vireur); oft aber 
arbeitet er allein. Im jedem Falle geht das Legen fchneller von Statten, al 
bie Arbeit des Schöpfers und Kautichers, fo daß ber gepreßte Paufcht fchon 
abgelegt ift, bevor diefe beiden Arbeiter einen neuen zur Preffe fertig haben. 

Nachdem das Papier aus mehreren (2 bi 10) Paufchten auf einen 
Stoß zufammengelegt ift, wird daſſelbe vom Leger fogleih in einer andern, 
der Büttenpreſſe gleich gebauten Preffe zum zweiten Male gepreßt (das 
Dreifen im weißen Paufdte, porse blanche). Geringe Papierfor= 
ten werden, nachdem fie Ein Mal in weißen Paufchten gepreßt find, ohne 
Verzug zum Trodnen aufgehängt; alle fchöneren und befferen Papiere 
bingegen preßt man in dem feuchten Zuftande nod 2, 3, auch mohl 4 
Mal, und bringt fie dann erft zum Trocknen. Die hierzu dienlichen 
Preſſen (Naßpreſſe, wet press), die man allmälig ſtärker zufchraubt, 
und worin das Papier mehrere Stunden lang verweilt, haben eine 
Schraube mit einfahem GRwinde, weil es auf große Schnelligkeit des 
Zupreffens bier nit mehr ankommt, und ein doppeltes Gewinde megen 
der ftarfen Steigung feiner Gänge von felbft zurüdgeht, alfo nicht feft 
gepreßt hält. Dean verficht deshalb fogar den Kopf der Schraube mit 
Sperr-Rad und Sperrfegel. Zu jedem neuen Preffen legt man die Pa= 
pierboyjen in andere Ordnung (Austauſchen, échanger, &change, 
parting), damit fie nad und nad alle möglichſt gleidy viel Drud empfan= 
gen, und ihre Flächen ſich beffer an einander abglätten. 


6) Das Trodnen (söcher, séchage, drying). 


Um den legten Reſt des MWaffers aus dem Papiere zu entfernen, 
wird daffelbe in einem großen Naume (s6choir, étendoir), der gehörig 
gelüftet werden Fann, auf 4 bis 5 Linien dicken Schnüren zum Trodnen 
aufgehängt. Man benugt entweder den Dahboden des Fabrikgebäudes 
als Trofenboden, oder baut eigene Trodenhäufer *). Geheizte 
Trodenböden find im Allgemeinen nur zum Trocknen des Papiers nad) 
dent Leimen zu empfehlen; das noch ungeleimte Papier wird darin leicht 
zu fchnell troden, und erhält dadurd) Runzeln oder größere Unebenheiten 

*) Bulletin d’Encouragement, XXVI. (1827) p. 76. — Polytechn. Journal, 

Br. 25, ©. 467. 
93° 
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(wird bauſchig, beulig). Höchſtens bei fehr anhaltender naffer Witterung 
darf man zu einer mäßigen Heigung feine Zuflucht nehmen, niemald bei 
trofener Kälte; denn wenn auch der Froſt die Trodnung etwas verzö— 
gert, fo hat er dagegen den Nutzen, die Weiße des Papiers zu berſchönern. 

Der vortheilhafte Einfluß des Froftes auf die Weiße des Papiers ift fo 
entichieden, daß die Fabrifanten gerne im Herbfte fo viel möglidy Vorrath von 
Halbzeug bereiten, welches fie dann während des Winters im feuchten Zuftande 
auf Horden ausbreiten und gefrieren laffen, bevor es zu Ganzzeug verarbeitet 
wird. 

Statt der Hanfjhnüre (melde bald faulen und dann gelbe Flecken 
in das Papier bringen) wendet man zwedmäßiger Schnüre aus Pferdes 
haar (die aber theuer find), oder aus Kofosnußbaft, auch wohl die 
dünnen und langen Schößlinge des Stuhlrohrs (fpanifhen Rohrs, Ro— 
tang) an. Alle diefe Arten find weit dauerhafter als Hanfſchnüre, melde 
oft nicht über 17%, Iabre aushalten. Schnüre aus Lindenbaft (vor dem 
erjten Gebraude mit Waffer ausgekocht) find den hanfenen vorzuziehen, 
erreichen aber an Dauer jene von Kofosbaft nicht. Man hängt 2 bie 
4, ja manchmal 6 bis 8 Bogen über einander (eine age, jetee, 
page), und bedient fi zum Aufhängen eines langftieligen Tfürmigen 
Holzes (Nießbänge). 

Eine Arbeirerin kann 800 bis 900 Lagen, jede von 4 oder 5 Bogen — 
alfo ungefähr 4000 Bogen — in 1 Stunde aufhängen, und ebenfalls in 1 
Stunde wieder abnebmen. Das Papier muß in einem Auftande von ben 
Schnüren genommen werden, wo es nicht ganz fcharf ausgetrodnet ift, weil 
es bei einem gelinden Grade von Feuchtigkeit weicher und daher beffer geeignet 
ift, durch die nachfolgende Behandlung die gehörige Glätte anzunehmen, To: 
fern es ungeleimt zugerichtet wird; doch darf e8 auch nicht zu feucht abge: 
nommen werden, weil es fonft beim nachberigen Liegen in Haufen fettartig 
ausſehende Stodfleden befommt. — Das Bedürfniß der Raumfparung drängt 
oft dazu, ziemlich viele Bogen auf den Schnüren über einander zu hängen; 
dieß ift aber feicht von üblen Folgen. Die unterften und oberften Bogen 
trodnen nämlich, als mit der Luft in unmittelbarer Berührung, früher als die 
im Innern befindlichen; Erftere verkleinern fih dabei mehr oder weniger, 
was mit den noch mebr naffen Bogen des Innern nit in gleichem Grade 
ber Fall iſt; dieſe müffen alfo, indem fie an dem ſchon beffer getrodneten mit 
den ändern Pleben bleiben, fih nach der Mitte zufammenfcieben, und erhal: 
ten dadurch unvertilgbare Runzeln, welche hauptfählih in der Nachbarſchaft 
der Schnur (alfo in einem Streifen mitten über den Bogen) auftreten, fi 
aber auch anderwärts einfinden. Diefe Erfcheinung zeigt fih defto leichter und 
ftärfer, je mehr Näffe im Papiere ift, und je rafcher das Trocknen gefchiebt. 
Mehrmals gepreßtes (ausgetaufchtes) Papier ift daher der Entftehung von 
Runzeln weniger unterworfen, Zu warme Luft befördert den Fehler, madıt 
wohl gar das Papier uneben und beulig (baufhig), in Folge ungleicher Zu: 
fammenziehung in verfchiedenen Theilen des Bogens. — Nicht ausgetaufchtes, 
nur zwei Mal (Ein Mal in den Filzen, Ein Mal in weißen Paufchten) gepreftes 
Papier verkleinert fi) dur das Trocknen gewöhnlid um den 32ften Theil 
ber Länge, und eben fo viel in der Breite. Bei mehrmals gepreßtem und aus— 
getaufchtem Papiere, welches fhon mit wenig Näffe auf den Trockenboden 
fommt, ift das Einfchrumpfen von fehr geringem Belange. ine gewiffe Un: 
regelmäßigfeit in diefer Zufammenziehung zeigt fi) ftets an den Rändern der 
Dogen, welche dadurch mehr oder weniger raub und wellenförmig ausfallen: 
ein charafteriftiiches Merkmal zur Erkennung des mit Handformen gefchöpfen 
Papiers, fo lange baffelbe nicht befchnitten ift. 
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7) Das Leimen (collage, sizing, seizing ). 

In dem Zuftande, worin das Papier ſich nad) dem Trodnen befin= 
det (borausgefegt, daß e8 von ungeleimtem Ganzzeuge berfertigt wurde), 
als ungeleimtes Papier (papier fluant, papier sans colle), eignet 
es ſich duch feine Weichheit, waffereinfaugende Beihaffenheit und geringe 
Feſtigkeit nur als Piltrir- und Löſchpapier, Drudpapier und weiches 
Padpapier (zum Einmwideln zarter Gegenftände). Dagegen müffen alle 
Schreib und Zeichenpapiere, die befferen Sorten zum Gebraud) der Buch— 
drudereien, und alle ftarfen Padpapiere erit noch durd das Leimen die 
erforderlihe Steifheit, Feſtigkeit und Wafferdichtigfeit erhalten. Der Leim 
wirft auf ziveierlei Art, indem er einerfeits die Poren des Papiers aus— 
füllt, und andererfeits die Bafern deffelben zufammenklebt. Da bei der 
Verfertigung des mit Formen durch Handarbeit gefhöpften Papiers das 
Zeimen im Holländer oder in der Bütte (S. 1440, 1452) nur ald Aus— 
nahme vorfommt; fo muß in den Fällen, wo es fih um die Darftellung 
geleimten Papiers handelt, das Leimen in der Pegel mit dem fertigen 
Bogen vorgenommen werden, nachdem diefelben gefchöpft, gepreßt und ge— 
trocknet find. 

Zur Anwendung in der Papierfabrifation eignet ſich nit der käuf— 
lihe Tifchlerleim, weil er zu theuer und mehr oder weniger braun ift. 
Der Papierfabrifant bereitet fi deshalb feinen Leim felbft, und zwar nur 
in Geftalt einer dünnen Auflöfung (Leimwaſſer). Die Materialien dazu 
find vorzüglich Schaffüße und Abfälle von rohen Häuten aus Öerbereien, 
fo wie (mo man fie in Menge erhalten Fann) die von den Hutmachern 
enthaarten Hafenbälge. Diefe Stoffe werden — nahdem man fie nöthis 
gen Balls durch mehrtägiges Einweihen in Kalkmild von Bett und feſt— 
ſitzendem Schmutze befreit hat — in Waffer rein abgemafden, und in 
einem Keffel mit der nöthigen Menge Waffer (durchſchnittlich ungefähr 
10 Pfd. auf 1 Pfd. Material) unter fleißigem Abſchäumen fo lange ge= 
kocht, bis die Auflöfung der Gallerte erfolgt if. Nad Umständen dauert 
das Koden 4 bis 15 Stunden, und der Inhalt des Keffeld muß dabei 
forgfältig vor dem Anbrennen bewahrt werden. Das aus dem Keſſel 
abgelaffene Leimwaſſer wird mittelft Filtrirens durch Papiermacher-Filz 
geklärt, und dann mit Alaun (in etwas Waſſer aufgelöſt) verſetzt. Der 
Alaun iſt eine höchſt weſentliche Beimiſchung, weil er dem Leime die 
Fähigkeit nimmt, — ein Mal ausgetrocknet — durch kaltes Waſſer wieder 
weich und klebrig zu werden. Die Größe des Alaunzuſatzes richtet ſich 
nach der Stärke des Leimwaſſers; über Beide laſſen ſich — da ſie oft 
verſchieden ſein müſſen — feine allgemein gültigen Regeln aufſtellen. Man 
rechnet jedoch durchſchnittlich auf eine zu 40 bis 50 Rieß Papier (mitt— 
lern Formates) hinreichende Menge Leim 8 bis 9 Pfund Alaunz nad 
anderen Beftimmungen 10 Pfd. Alaun auf den aus 100 Pfd. Hautab- 
fällen oder 300 Pfd. Schaffüßen aefochten Leim. Mande Babrifanten 
feßen beim Leimfieden etwas Seife zu, welche dann dur den Alaun zer— 
feßt wird und Thonerdefeife erzeugt, wodurch in der Wirkung auf das 
Papier ein Theil des Leimes felbft erfegt wird (vergl. ©. 1441). 

Der mit Seife verfegte Leim macht das Papier minder Elebrig als reiner 
Leim, fo daß e8 weniger Neigung hat, beim nachfolgenden Trodnen zufammen: 
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zußleben. Wenn man zum Inhalte des Leimkefjeld beim Kochen aromatiſche 
Kräuter (Thymian, Lavendel u. dgl.) beifügt, fo Fann dies den Nugen haben, 
einiger Maßen das Faulen des Leimmwaflerd zu verzögern., Neuerlich wird fehr 
gewöhnlich ein mit gefochter Stärke (Kleifter) vermifchtes Leimwaſſer angemwen« 
det, wodurd das Papier mehr Glätte erlangt, fo daß beffer darauf zu fepreiben 
iſt. Ein großer Stärfezufug macht jedoch das Papier auffallend weich, weil 
in dem Maße, wie man mebr Stärfe nimmt, an Leim abgebrochen werden muf. 

Der mit dem Alaun verfeßte Leim wird zum Gebraud in einen 
5 Buß langen, 2 Fuß breiten, 2 bis 3 Fuß tiefen Kaften oder Trog 
(mouilloir) gefüllt, der im Boden mit einer Fupfernen Platte verfehen ift, 
um den Leim durch gelindes Kohlenfeuer lauwarm erhalten zu können. 
Das Verfahren beim Leimen befteht weſentlich in einem aufmerkffamen 
Eintauchen und Herumbewegen des Papiers in dem dünnflüffigen Leime, 
wird jedoch, was die einzelnen Sandgriffe betrifft, nit verfdiedenen Ab- 
weichungen ausgeführt. Manche behandeln 80 bis 100, andere 300 bis 
400 Bogen auf Ein Mal. Die Zeit des Verweilens im Leime beträgt 
nad den Umftänden von wenigen Minuten bis zju 2 Stunden. Wenn 
4 bis 5 Nie (2000 bis 2500 Bogen) geleimt find, fo werden fie ge— 
preßt, fowohl um den überflüffigen Leim zu entfernen, als aud den 
übrigen möglichſt gleibmäßig zu vertheilen. Ein guter und fleißiger Ar— 
beiter kann bei fehr günftigen Umftänden in einem Tage 12 bis 15 Mal 
die Leimpreffe befhiden, alfo etwa 30000 Bogen leimen und preffen. 
Es ift durdfchnittli anzunehmen, daß durd das Leimen das Gewicht 
de8 Papiers (vor= und nachher troden gewogen) um 7 Prozent vermehrt 
wird. Will man fehr forgfältig verfahren, jo wird das Papier nad) dem 
Leimen zwei Mal gepreßt, und vor der zweiten Preffung ausgetaufcht 
(S. 1455); die erfte Preffung dauert in diefem Sale nur eine Viertel— 
ftunde, die zweite hingegen 3 bis 5 Stunden. Nady Vollendung des 
Preffens wird das Papier zum Trodnen aufgehängt, indem man es Bogen 
um Bogen aus einander nimmt (hält), und 2, 3 oder 4 Bogen 
zufammen auf die Schnüre bringt. Gutes Schreibpapier pflegt man nad 
dem Trodnen noch ein Mal (in Wlaunmaffer mit wenig Leimzuſatz) zu 
leimen, wieder zu preffen und zu trodnen. Schwach (und jedenfalls nur 
Ein Mal) geleimte Papiergattungen nennt man balbgeleimt. 

Das Trocknen des geleimten Papiers fol weder zu ſchnell nody zu langſam 
vor fi geben; denn im erfteren Kalle wird das Papier hornartig bart, raub, 
raus und runzelig, im zweiten Falle aber fault der zu lange der Näffe aus: 
gefegte Leim, gibt dadurch dem Papiere einen üblen Geruch, färbt es gelblich, 
und macht, daß es die Edyreibtinte durcdfchlagen läßt. Im Winter muß der 
Zrodenboden mäßig gebeigt werden, damit der Leim im Papiere nicht gefriert; 
dern auch dieſer Zufall kann Urfadye werden, daß die Tinte durch das Papier 
fhlägt. Papier, welches zu ſchnell getrodnet wurde, zeigt oft ebenfalls dieſen 
Febler, und Bann alsdann dadurch werbeffert werden, dab man es in Lagen 
bon wenigen Bogen mit naffen Filzen fcichtet, gelinde preßt, und fo befeuchtet 
abermals zum Trodnen aufbängt. 

In England ift ein Apparat zum Leimen erfunden worden, befiehend aus 
einem bicht zu verfchließenden Kaften, im welchem man das Papier aufrecht 
ftellt, worauf man die Luft auspumpt und dagegen von unten das Leimwaſſer 
eintreten läßt. Hat diefes gehörig das Papier durchdrungen, fo fegt man eine 
im Kaftın felbft befindliche horizontale Preffe in Bewegung, die ben Papierftof 
zufammendrüdt, während dem Leime ein Abfluß aus dem Kaften geöffnet ift. 
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8) Die Zurichtung (Appretur) des Papiers. 


Nachdem das geleimte Papier troden ift, wird es gefhält, d. h. 
man zieht die einzelnen, in geringem Grade zufammengeflebten Bogen aus 
einander. Dann mwird ed nod) einigen Nacharbeiten unterworfen, um 
endlih fertige Kaufmannswaare zu fein. Diefe Arbeiten, von twelden 
jegt die Rede fein fol, folgen bei den ungeleimten oder im Zeuge geleim= 
ten Papiergattungen, wie fidy bon felbft verfteht, unmittelbar auf das erfte 
(und einzige) Trodnen. 

Das Pupen, Leſen, Auslefen, beftebt in der Entfernung aller 
nicht der Papiermaffe angehörenden Körperdyen, welche durd Zufall darin 
zurüdgeblieben oder während der Bearbeitung hineingefommen find. Bei 
Packpapier, Löfhpapier u. a. geringen Gattungen ift diefe Arbeit über— 
flüffig; dagegen muß fie bei Drud-, Schreib- und Zeidhenpapier ꝛc. jeder- 
jeit vorgenommen merden. Die dazu angefegten Arbeiterinnen befeben 
jeden Bogen einzeln, fehaben mit einem Meſſer (grattoir) die wahrgenom— 
menen Unebenheiten (Knoten, Klümpchen) und fremdartigen Theile (Roft- 
fleden, Leimflecken, Schmutz, Haare von den Pilzen 2.) weg, helfen fid 
dabei nöthigenfalls durch Reiben mit Gummi elafticum, und ſchießen die 
ganz fehlerhaften Bogen aus. Die Tagesarbeit einer geübten Perfon 
fann in -2000 bis 4000 Bogen beftehen, je nad) Verſchiedenheit der 
Dapierforte. 

Lange Züge mit der Mefferfchneibe ohne Notb über das Papier zu machen, 
muß vermieden werden, weil dadurd leicht der oft größtentbeils im der Ober: 
fläche ſizende Leim weggenommen wird, wovon dann Streifen entfteben, auf 
welden beim Schreiben die Tinte ausfließt. Bei feinen Papiergattungen theilt 
man die nicht als gäanzlih unbrauchbar ausgefchoffenen Bogen im zwei oder 
drei Sorten ab, je nachdem fie gänzlich feblerfrei, oder mehr und minder mit 
unmefentlichen Fehlern bebaftet find. 

Das Zählen und Zufammenlegen. ine geübte Perfon kann 
10000 bis 15000 Bogen in 1 Stunde zählen. 25 Bogen (bei unges 
leimten Sorten) oder 24 Bogen (bei geleimten) bilden ein Buch (main, 
quire); 20 Bud ein Rieß (rame, ream), worin fonad) 500 oder 480 
Bogen. Ein Ballen (balle) enthält 10 Nic. 

Das oberfte und das unterfte Buch in jedem Nieß pflegt man von Aus: 
ſchußbogen zu bilden, tbeild um auch diefe unterzubringen, theils weil die 
äuferften Lagen obnebin durd die Schnur, womit das Rieß Preuzweife gebun— 
den wird, einen Eindrud annehmen. Bei geringen und mittleren Sorten ift 
diefes Verfahren fo in der Regel, daß es nicht als betrüglic gelten kann. 
Anders fol man freilich bei theuren Papiergattungen verfahren, und dieſe wer: 
den audy dur Deden von Pappe gegen die Eindrüde des Bindfadens geſchützt. 

Das Preffen (Trodenpreffen). — Das trodene Papier wird 
zu wiederholten Malen gepreßt: zuerft, wenn es vom XTrodenboden in 
den Appreturfaal kommt. Durd) diefes erfte Preffen, welches etwa 24 Stunden 
dauert, benimmt man den Bogen die während des Trodnens entjtandenen 
Unebenheiten. Dabei ift e8 gut, das Papier in Lagen von 25 bis 50 Bogen 
mit glatten Brettern von harten Holze oder wohl geglätteten Pappbogen 
zu fhichten. Nachdem hierauf das ſchon erwähnte Pußen vorgenommen 
ift, gibt man dur 12 bis 24 Stunden eine möglichft ſtarke Preffe, und 
wiederholt diefelbe bei feinen Papieren noch 2 oder 3 Mal, jedes Mal 
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4 
nad) borausgegangenem Austaufhen (S. 1455). Das wiederholte Preffen 
trägt außerordentlid zur Glätte des Papiers bei. Wenn endlih das Pa— 
pier abgezäblt, in Buche eingetheilt und zufammengelegt ift, Fommt es zum 
legten Dale in die Preffe, und verweilt unter dem Drude 8 bis 10 Stun 
den. — Die Preffen, deren man fih zum Trodenpreffen bedient, find 
entweder Schraubenpreifen *) oder hyhdrauliſche Preſſen. 

Das Glätten. — Die allermeiften Papiergattungen erhalten die 
erforderliche Glätte ganz allein durd angemeffenes Trodenpreffen. Nur 
die feinften Briefpapiere pflegt man mit einer befonders großen Glätte, die 
bis zur Erſcheinung eines fanften feidenartigen Glanzes getrieben wird, 
zu verfehen. Man nennt diefes Verfahren Satiniren (salinage). Es 
wird entiveder in der Preſſe oder mitteljt eines Walzwerfs (Jaminoir, 
lisse, satineuse) verrichtet. Zu dem erftern Behufe fhidhtet man Bogen 
um Bogen mit fehr glatten, harten und glänzenden Pappen (Preßfpänen) 
oder polirten Zinfbledtafeln, legt nad je 50 Pappen oder Blechen eine 
erwärmte Eifenplatte ein, und feßt das Ganze einen Tag lang in eine 
fräftige Preffe. Das Walzwerk zum Satiniren befteht aus drei gußeiſer— 
nen fehr glatten Zylindern von 2 bis 3 Buß Länge und 7 bis 11 Zoll 
Durchmeſſer, melde in einem qußeifernen Geftelle über einander liegen. 
Der mittlere Zylinder wird von Wafferfraft umgedreht, die beiden anderen 
gehen vermöge der Neibung von felbft mit. Man legt, wie beim Sati— 
niren in der Preffe, die Papierbogen ausgebreitet zwiſchen Preßſpäne, 
Zink- oder Kupferplatten, und läßt einen foldhen Pad, der z. B. 30 Bo— 
gen zwiſchen 31 Pappen oder Blechen enthält, durdh die Walzen geben: 
juerft zwiſchen der obern und mittlern, dann zurüd wiſchen der mittlern 
und untern Walze, und immer fo abwechfelnd, damit fein Zeitverluft 
dur das Zurüdreihen entfteht. Nach mehrmaligem Durdgehen hat das 
Papier einen fehr feinen Glanz; es wird dann zufammengelegt (gebroden) 
und ſchließlich gepreßt. Die Mafchine erfordert ein Bewegungsmoment 
von 1%, Pferdefraft. 

Wenn das Satinirwalzwer? nur aus zwei 3ylindern befteht, fo wird der 
untere durch die Betriebskraft umgedreht und mit demfelben eine Vorrichtung 
verbunden, vermöge welcher die Richtung der Umdrehung augenblidlidy ge: 
wechfelt werden fann, um den Papierfloß vor: und rüdwärts durchgeben zu 
laſſen?). Bei 28 bis 30 Zoll Länge und 71, bis 8 Zoll Dide der Walzen 
find 4 Umdrehungen in der Minute eine zwedmäßige Gefbwindigfeit. — Es 
gibt auch Mafchinen mit zwei oder drei binter einander liegenden Zylinder: 
paaren *). — Manchmal gebraucht man zum Satiniren ein Walzwerf, zwifchen 
deſſen Iylindern die Papierbogen einzeln, und ohne Pappblätter durchgeführt 
werden, Es beftebt dann die Mafchine, nach Art einer Kalander (S. 1148) 
aus ciner papiernen und einer boblen, gebeigten, gußeifernen Walze. — Das 
ehemals gebräuchliche Schlagen oder Stampfen mit einem vom Waffer 
gehobenen, 60 bis 70 Pfund fchiweren, eifernen Hammer (Schlagftanıpfe), 
unter welchem das Papier buchweife auf einer glatten Gußeifenplarte bebantelt 
wurde, ift eine fehr unvollfommene Art des Glättens, welche das Papier leicht 
beulig macht und den Leim berausichlägt, fo daß die Echreibtinte durchdringt. 





*) Industriel, I. 219. 
**) Armengaud, V. 235. 
+), Polytechn. Journal, Bd. 118, ©. 88. 
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Das Reiben der einzelnen Bogen mit einem Gfättfteine oder einer Pleinen 
polirten Stabhlwalze, in einer Vorrichtung, welche mit der Kattunglänzmaſchine 
(S. 1151) übereinftimmt*), wirft beffer, nimmt aber viel Zeit in Anſpruch, 
kommt jegt noch in der Buntpapier:, Papiertapeten:, Preßſpan- und Epiel: 
farten-Fabrifation vor; ift dagegen aus den Papierfabrifen, eben fo wie das 
vorftchend. erwähnte Schlagen, verſchwunden. 


I) Sorten und Formate des Papiers. 


Die gebräuchlichſten Gattungen des Papiers ergeben fih aus folgen- 
der Ueberſicht: 

I. Löſch-, Schrenz- und Padpapier. Mit fehr menigen 
Ausnahmen auf gerippten Formen gefchöpft. 

A. 2Löfhpapier, Bließpapier (papier brouillard, blotting 
paper), an manden Orten Mafulatur genannt (unter welchem legtern 
Namen man jedoh eigentlich altes bedrudtes Papier verfteht). Stets 
ungeleimt, wenig gepreßt, daher ſchwammig und ftarf waffereinfaugend. 

a) Graues (papier gris), aus wollenen Zumpen, raub und grob. 

b) Rothes, aus rothen leinenen Zumpen, viel glätter und fanfter 
als das vorige; oft mit Belinformen gefchöpft. 

B. Schrenzjpapier. Dünnes, in Fleinen Formaten verfertigtes 
Packpapier, aus ungebleichten leinenen, zum Theil baummollenen Zumpen ; 
ungeleimt oder halbgeleimt. Die befferen Sorten deffelben werden aud) 
zu ganz ’geringen ROUDDEWIEIEGEDDINEN gebraucht; die fhlechteren enthalten oft 
einen Zufag von Wolle. 

. Padpapier (papier vananı, trace, main-brune, macula- 
lure find Sorten davon; wrapping paper, packing paper). Meift in 
großen Formaten und ziemlid did; ſtets geleimt (am gewöhnlichſten halb 
geleimt). Aus ungebleihtem leinenem, balbbaummollenem oder halbmwolle= 
nem Zeuge; in feltenen Fällen auf Belinformen verfertigt. Befondere 
Arten find dad blaue und rotbe Padpapier, von ausfortirten blauen 
oder rothen Lumpen; das braune Padpapier (brown paper) nad) eng= 
lifher Art, aus alten getheerten Seilen oder aus Werg; das durd 
BlauholzeAbfud in der Maffe violettblau gefärbte Papier zum Einpaden 
der Leinwand, der Nähnadeln (Nadelpapier), des Juders (Zuder- 
papier, papier ä pains de sucre, sugar blue paper); das gelbe 
Packpapier aus Stroh mit mehr oder weniger Zufaß leinenen oder baum— 
wollenen Zeuges; u. ın. a. 

I. Drudpapiere (ungeleimte oder balbgeleimte weiße Papiere). 

A. Eigentliches Drudpapier (für Buchdrucker), papier à im- 
primer, papier d'i impression, printing paper. 

a) Konzept=Drud (papier bulle), die ſchlechteſte Sorte; mit 
gerippten Formen berfertigt. 

b) Kanzlei-Druck. Mittelforte, von gerippten Formen. 

ec) Poſt-Druck. Feinere Drudpapiere, von gerippten Formen. 

d) VBelin=Drudpapier, in verfchiedenen Abftufungen der Fein— 


— — — 


*) Brevets, XXXIV. 143. 
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heit. Das Biltrirpapier (papier joseph, filtering paper), welches 
feiner Beftimmung halber ſtets ohne Leim bleibt, gehört hierher. 

Notendrudpapier (papier de musique, music paper). 
Did, mit gerippten Formen oder Belinformen geſchöpft. 

Kupferdrudpapier (papier à eslampes, plate paper). 
Velinpapier bon mehr oder weniger feiner Maffe, did, weih und gemiffer 
Maßen ſchwammig, jederzeit ungeleimt. Gefaulte Lumpen eignen ſich vor= 
zugsweiſe zu diefer Papiergattung. 

D. Sold= oder Seidenpapier (pelure, papier de soie, papier 
joseph ä soie, tissue paper); das geringere mit gerippten Formen, die 
feineren Sorten mit Velinformen gearbeitet; außerordentlih dünnz zum 
Einmwideln von Goldwaaren und anderen zarten Gegenjtändenz zum Eins 
legen zwifhen Kupferftihe ꝛc. 

a Schreib» und Zeihenpapiere (geleimte weiße Papiere). 

A. Schreibpapiere (papier à Ecrire, papier d’ecriture, writing 
paper). Theils mit gerippten, theild mit Belins-Formen verfertigt. 
a) Konzeptpapier (papier bulle). Die geringfte Gattung; halb: 
weiß (aus nicht gebleichter Maffe); aerippt. 

b) Kanzleipapier (mittelfeines und feines); gerippt. 

ec) Poftpapier (feines und allerfeinftes); gerippt. Die dünnen 
Sorten der mittleren und Fleinen Formate werden borzugsweife ald Brief- 
papier gebraucht (Brief-Poftpapier). 

d) BelineSchreibpapier, fowohl Briefpapier, als aud 
dideres. Alle aus feiner Maffe beftehenden Sorten führen den gemein= 
Ihaftlihen Namen Poft-Belin oder VelinsPoftpapier, und find, 
nebft denen bon mittelfeiner Maſſe, am gebräudlichften; doch findet fid 
fogar Belin-Schreibpapier aus ordinärem Zeuge (BelineKonzept). 

B. NRotenpapier, did und in bejonderen Bormaten. 

C. 3eidhenpapier (papier de dessin, drawing paper). Durd)- 
aus Belinz feine cder allerfeinfte ganz weiße Maffe, nie gebläut, im All— 
gemeinen dider (ſchwerer) als die Schreibpapiere von gleihem Formate. 

D. Tapetenpapier. Geleimtes Belinpapier aus mittelfeiner 
Maffe, in ziemlih großem Bormat. Es Fommt gegenwärtig nur mebr 
ausnahmsweife vor, nadıdem die Anwendung des in fehr langen Blättern 
(Rollen) verfertigten Mafchinenpapiers in der Tapetenfabrifation allgemein 
geworden ift. 

Sede der im VBorftebenden aufgeführten Papiergattungen wird wieder 
in Bogen bverfhiedener Größe (in verfchiedenem Format, format, size) 
aus den Babrifen geliefert. Für die PapiersFormate find gewiffe Benen— 
nungen allgemein eingeführt. Die in Deutfchland gebräuchlichen Formate 
find bauptfählich folgende, deren Maße bis auf Fleine Schwankungen 


übereinftimmend beobadıtet werden: Hanned. Zol Zoll 
breit But 
Groß Elepbant . . 2 2 42 — 27% 
Klein Elepbant . » 2. 2 nn BT 26 
Colonbier.. 3333/ 24, 
Imperial . en nn. HM — 22%, 


Groß Negal (Stoß Rohal) ae re MY, 
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breit ſoch 
Super⸗,Regal... 28 — 20 
Mittel Regal .. ee el 
Klein Regal (Regal, Noval) . nn Bl — 20 
Lerifon- Format Se nn 24 — 19 
Groß Median .. nn 23 — 18V, 
Mittel Medien. 222 — 18%, 
Schmal Median . . . 212/. — 17. 
Klein Median Megiſter) ee 21 er 
Schmal Regifer . . . 2 2 2 20 0 — 16%, 
MittelsRegifter . . 2 2 2 22020. 19 — 15%, 
Propatria (Dikafterial) . . . 22.2.2. 484 — 15% 


— |... 16% — 13 
Klein Format Ib. 1% — I 


Dandeften. . . 15%, — 11 

Die Formate weichen, wie man hieraus ficht, von einander ab ſowohl in 
der abfoluten Breite und Höhe der Bogen, als in dem Verhältniſſe zwifchen 
diefen beiden Dimenfionen. Hierin ift natürlid der Willfür ein bedeutender 
Spielraum gegeben; doch haben Bebürfniß und lange Gewohnheit eine gewiffe, 
nabezu flehende Norm in jedem Lande eingeführt. Unter ben franzöfifchen und 
englifhen Papieren finden fih mehr Sorten von ftarf länglicher Geitalt, als 
unter den beutfchen. Die Breite der Bogen ift in Deutichland 1.16 bis 1.60 Mal, 
in Franfreich 1.18 bis 1.58, in England 1.22 bis 1.72 Mal fo groß als ihre 
Höhe; das mittlere Berhältniß nach einem Durchſchnitte aus allen Formaten 
ftelt fih in Deutfchland — 1.32, in Franfreiid = 1.34, in England = 1.37. 
Ein Format, bdeffen Höbe und Breite fi wie 1 : Y2, d. b. wie 1 : 1.414 
verbielten, würde die Eigenfchaft haben, beim Zufammenlegen in Folio, Quart, 
Oktav, Sebez u. ſ. w. immer wieder dieſes nämliche Verhältniß zwifchen Höhe 
und Breite darzubieten. — Zum Nachmeſſen der Papierformate im Handel 
fann man fich eines eigenen bequem eingerichteten Maßftabes (Papiermaf) 
bedienen *). 

Die Diele der Papierforten läßt fih, wenn dabei das Format berüd- 
fichtigt wird, nady dem Gewichte annähernd vergleihen, weldes man bon 
1 Nie anzugeben pflegt, und bei der Yabrifation möglichft genau feſtzu— 
halten fucht. Unten folgende drei Tabellen geben über die gebräuchlichſten 
deutfhen, franzöfifhen und englifhen Papierforten in diefer Beziehung 
Auskunft, jo wie man binfichtlid der legteren Beiden zugleich die eigen 
thümlichen Benennungen und Vormate vorfindet. 

Eine genaue Beftimmung der Dide ift durch das Gewicht darum nicht 
möglich, weil die Dichtigfeit — zufolge ungleicher Natur des Materials, größerer 
oder geringerer Feinheit des Zeugen, jtärferen oder ſchwächeren Preſſens — be: 
beutenden Berfchiedenbeiten unterliegt, bei geleimten Sorten aud die Art und 
Menge des Leims von Einfluß ift, endlich in manchen Fällen fremdartige, das 
Gewicht fehr vermebrende Zufäge (S. 1438) vorhanden find. Die gewöhnlich 
vorfommenden Brief: und größeren Schreibpapiere find zwifchen 0.0018 und 
0.0065 bannov. Zoll did, und das fvegififche Gewicht derfelben ſchwankt zwifchen 
0.700 und 1.164, d. b. ein maffiver Kubiffuß (bannov,) wiegt 37 bis 62 Föln, 
Pfund. Im einem fcharf gepreßten, aber hernach frei liegenden (ferner nur 
durch fein eigenes Gewicht zufammengedrüdten) Rieß Belin:Briefpapier beträgt 


. Polytehn. Mittbeilungen, 11. 100, 
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bie wirklihe Gefammtdide aller Blätter gewöhnlich 95 bis 98%, Prozent von 
ber fcheinbaren Dide des Ganzen. 

Der Geldwerth des Papiers wird — fofern er von der Menge abhängt — 
eben jowohl durch das Gewicht als durd die Flächengröße beftimmt. Denn 
wenn Legtere allerdings zunächſt vom Konfumenten in Betracht gezugen wird, 
weil er von dem eine beftimmte Summe Foftenden Papiere deſto umfangreichern 
Gebraud) maden kann, je größer die Geſammtfläche deffelben ift, fo beeinträd: 
tigt doch die mit wachfender Flächenausdehnung verbundene Verringerung ber 
Dide die Feftigkeit und Dauerbaftigkeit. Auf der andern Seite hat der Fabri: 
Pant im Auge zu halten, daß zwar cin gleich großes Gewicht Zeug zu größerer 
Fläche ausgearbeitet mehr Arbeit verurfacht, dagegen eine gleich große Gefamnit: 
fläche defto mehr Material erfordert, je dider, alſo mehr ins Gewicht fallend, 
die Blätter find. Diefer Umftand ift von folder Bedeutung, daß die Papier: 
preife (allerdings mit Rüdfiht auf Format und Feinheit der Maffe) nach Ge: 
wicht, nämlich für 100 Pfund, geſtellt zu werden pflegen. Demnad iſt e8 von 
Werth, ein Mittel zu haben, durch welches nach einem einzelnen Bogen leicht 
und fehnell das Gewicht des ganzen Rießes gefunden werden kann. Man bes 
bient fih dazu einer Papierwage, für welde zwei Einrichtungen gebräud): 
lih find. Entweder ift es cine gewöhnliche kleine gleiharmige Schalenwage, 
zu welcher verjüngte Gewichtjtüde gehören ; oder eine Zeigerwage ohne Gewicht: 
ftüde. Beim Gebraud) der erftern Wage wird in die eine Scyale ein Papier: 
bogen gelegt, auf die andere Schale bringt man fo viel Gewichtitüde, als zur 
Herftellung des Gleichgewichts nöthig find. Dieſe Gewichte find fo bezeichnet, 
daß ihre Summe ohne Weiteres die Pfundezahl des Rießes ausdrüdt: für 
Rieße von 480 Bogen (S. 1459) iſt demzufolge das verjüngte Pfund — 1/0 
des wirflihen Pfundes (1/,, Loth oder 16 Gran); für Riefe von 500 Bogen 
aber ift e8 — !/o Pfund (oo Loth oder 15.36 Gran). Die Zeigermwage 
ift nah Art der Garnfortinwage (S. 1113, 1213) eingeridtet, auf dem Grad» 
bogen aber nah Pfunden des Rießgewichtes getheilt, und zwar mit zwei Sfas 
len, von welden die eine für 450, die andere für 500 Bogen im Rieße gilt. 
Bu bemerken ift indeffen, daß die Abwägung Eines Bogens nicht ganz genau 
auf das Gewicht des Rießes fchließen läßt, weil die zufammen liegenden Bogen 
ftet8 Abweichungen ihres Ginzelgewwichtes zeigen. (Nach Beobadtungen an 
Brirfpapieren fand fi) zwiſchen dem leichteften und dem fchwerjten unter 7 bis 
12 zufällig ausgewählten Bogen eine Differenz von 7 bis 20 Prozent, ſowohl 

bei Maſchinen- als Hand» oder Büttenpapier.) 


Deutfhe Papierſorten 





| 1 Nief { Nieh 
Namen wiegt Namen twiegt 
koln Pfund köln. Pfund 
Graues Löſchpapier Mittel Regal ... | 37 —62 
Mittel Regal... 53 Groß Median... 18—-29 
Groß Median... 331/, Regiſter .. 2. 5. | 18—21 
Klin u | 26, Blaues —— | 
Propatria ..... | 13—141,, Groß Regal. | 60 
Klein Format... | 11—14 Mittel „ . .| 3245 
Packpapier | Schmal Regifter. 30 
Groß Elepbant .. 90 Klein Format. . | 10--15 
Klein " .. 72 Aftenmantel: oder En: | 
Golombier.... . 62 veloppenpapier (blau, | Ä 
Imperial . .... 54—100 gelb, rotb, bejonders did) | 


Groß Negal.... 37—64 Propatrian ..... |  37—60 


Namen 





Klein Format .. . 
Drudpapier (ungeleimt) 
a) Konzept 
Groß Median... 
Mittel 
Regifter 
Klein Format... 
b) Kanzlei 
Zerifon «Format. . 
Groß Median... 
Mittel 
Regiiter 
Propatria 
ec) Poft 
Groß Median... 
Mittel 
Klein 
d) Belim 
Groß Median... . 
Mittel 
Klein " F 
Kupferdruckpapier 


” 
” 


" . +. 


- Groß Elephant . . | 


Klein u 
Golombier 
Imperial 
Groß Regal... . 
Mittel F 
Klein 
Emoiſin 
Groß Median... 
Mittel 
Klein 
Propatria 
Seidenpapier 
Propatria (ordinär) . . 
Groß Median (mittelfein) 
Mittel Regifter (fein) . 
Groß Regal (desgl.) . | 
Schreibpapier | 
a) Konzept 
Regal 
Median 
Regiiter 
Schmal Regiiter 
(Groß Konzept). 
Mittel Regifter 
(Mittel Konzept) 
Propatria (Mittel 
Konzept) . 
Klein Format (Klein 
Konzept) .... 


” 
4 


" 


" 





. Te 


“”%eeoe 0 08 9 
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1. Rieß 
wiegt 
föln. Pfund 


181/,—211/, 
18—19 

141/,— 18 
13—151/, 
10—12 


141, — 1 51/, 
13—14'/, 
12—13 


141, —18 
12—17 
91, —12 


115 
96 
84 
74 
68 
60 
55 
47 
43 
39 
34 
25 


141,,— 18 


12—18 


111, —16 


| 0— l 41/, 


b) Kanzlei 
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1 Rieß 
wiegt 
köln. Pfund 








Elephant ..... 96—108 
Golombierr..... 72—84 
Imperial ..... 66—72 
Groß Regal... . 54—60 
Mittel „ —F 48—54 
Klein „ .».- 38—43 
Groß Median... 36 
Mittel „ 29 
Shmal „ } 28 
Negiftr ..... . 25 
Schmal Regifter 
(Groß Kanzlei) . 24 
Mittel Regifter (Groß 
Kanzlei) .... 19 
Propatria .... . 17 
Klein Format (Klein 
Kanzlei) 10—15 
Pandeltın...... 91,, 
ec) Poft 
Groß Elephant .. | 120—144 
Imperial ..... 72—78 
Groß Regal.... 66—72 
Super 54—60 
Mittel „ $ 42—48 
Groß Median . . . [141,,—33 
Mittel » 2... 113a—24 
Shmal » ... 113a—24 
Klein „ (Groß 
Poll) ..... ; 12—21 
Mittel Regifter 
(Mittel Pol)... 12—141/, 
Propatria..... 11—13 
Klein Format 
(Klein Pol) .. | N2—12 
d) Belin 
Groß Median... 13—30 
Mittel ,, 1117,29 
Begifter .....» ı 11-24 
Klein Format... 8—17 
Beihenpapier 
Groß Elepbant .. | 120—144 
Klein ne 96—110 
Imperial ..... | 72-80 
Super Regal... 56—60 
Mittel ,, 34—46 
Klein a ne 32—45 
Groß Median... 30—35 
Mittel „ | 23 — 30 
Klein r ı 23—25 
Propatria ....- 14— 17 
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Frauzöſiſche Papierforten. 


Format 








1 Rieß 
Namen. breit | hoch wiegt 
Mitiimeter.| Kilogramm. 
| 
Grand-Monde | * 1195 868 107 
Grand-Aigle . ; 1014 687 65—70 
Grand-Soleil . 1000| 690 32—55 
Petit-Aigle ’ 929) 624 50—60 
Colombier (Imperial) 8831| 605 45—48 
Grand-Chapelet ; 875| 611 33 
Grande-Fleur-de-Lis 861! 611 36 
Au-Soleil s 819| 565 41—43 
Chapelet ’ 805| 562 30 
Grand-Jesus (Super-Royal) 719] 551 26—32 
Grand-Lombard . i 6830| 556 17 
Petite-Fleur-de-Lis ’ i 667| 528 18—19 
Grand-Royal 630| 496 16 —17 
Grand Raisin, double (did) i 623| 470 17—19 
J simple (dünn) . ; ; v „ 13—14 
Royal } 611| 444 15—16 
Double- Cloche : 597| 403 9 
'Lombard . h 592| 500 12 
Lombard ordinaire (Grand- -Carre) ’ 569) 458 10—11 
Coquille, double (did) . ; j 567| 438 14— 18 
— ordinaire " / 12—13 
* mince (dünn) ; . j . " n 6—10 
A la main . 562] 375 6.50 
Petit-Royal . 555| 444 11 
Carr& (Grand- Compte oder Carre au Raisin), 
double 555, 431] 13— 16.50 
Desgleichen, simple „In 8—9 
Desgleihen, tres-mince (dünnftes) . P „ 16.50 u. weniger 
Au Sabre (Sabre au Lion) . 555| 431 8.50—9 
Cavalier 542) 449 8.50 
Ecu (Moyen-Compte, Compte oder Pomponne) 
double 530| 398 1 10.50— 11.50 
Desgleichen, simple ’ „| 7—8.50 
Desgleihen, tres-mince . ; "|. ]5.50 u. weniger 
Grand-Messel . j 528| 417 7.50 
Au Coutelas . ’ 528 393 8—8,50 
Grand-Licorne à la Cloche . ’ 5233| 333 6 
A V’Etoile (Eperon oder Longuet) . 514| 384 7 
Grand-Cornet, double . i 493| 375 7 
* mince : " " 6 
Second- Messel . ; j 486| 389 6 
Telliöre, grand format, double . 4832| 366 7 
simple A n m 6 


* * 


Papier-Gattungen. 1467 





Format 1 Rieß 

breit | hoch wiegt 

Millimeter, | Kilogramm. 
— —— — — —r — — — 
Champy (Bätard) . ) 470 | 366 5.50—6 
Couronne (Griffon), double . ; 465 | 360 7—10.50 

= z mince A Pr * 6 
* * tres-mince J „13.5 u. weniger 

Cartier, grand format . 444 | 347 6.50 
Pantalon ; ; ; Ä : FF Pr 5.50 
Petit-Raisin (Bäton royal oder Petit-Cornet) | 444 | 333 5 
Trois O (Trois-Ronds oder Genes) . i 444 | 319 4.50 
A la Telliere (Teliere) . . 442 | 342 7 
Armes d’Amsterdam 430 | 336 6—6.50 
Cadran . i 424 | 352 6 
Pigeonne (Romaine) 421 | 287 5 
Cartier, petit format ; } 419 | 319 5.50—6 
Petit-Nom-de-Jesus ; 419 | 305 4 
Espagnol ’ 403 | 319 4—4.50 
A la Cloche . 403 | 292 4.50 
Pot (Pots ober Cartier ordinaire) . 398 | 318 3—5 
Dan... 0 Monti 5 391 | 319] 4—4,50 
Petit-ä-la-Main (Main-fleurie) . 380 | 296 4 
Petit-Jesus . ; 368 | 264 3- 3.50 


Diefe Tabelle begreift ungeleimte und geleimte, dide und bünne Papier: 
gattungen. Es folgt nun, zu mäherer Erläuterung, ein Berzeichniß mehrerer 
einzelner Sorten mit Angabe ihres, bei Nahmwägung vorgefundenen, Gewichtes. 
Nah den Format-Namen find die Dimenfionen aus der Tabelle zu entnehmen. 


Beihenpapiere: 
Colombier . . » 2...» 48.50 Kilogr. 
Grand-Jesus . . 2». ..982 Pr 
Grand-Raisin . . . . . 1850 „ 
Carree.. ae RD 5 
BR rn er IE 25 
Couronne . . .: 2.0.1050 „ 

Seine Schreibpapiere: 
Goquille > bis 9 " 
Ecu a . 4.50 v 7 
CGouronne 3560 7 
Telière ee ee 
Pots . . 3 " 4 u 

Kupferdrudpapier: 


Petit-Aigle . 4 60 — 
Colombierr . » x 2 47 u 


Seidenpapier: 


Goqille - + < «202.2: . 8 u 
Ecu * . . . . “ . . 2.40 4 
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Enalifhe Bapierforten. 
# Sormat 1 Rieß 
Namen breit JWhoch wiegt 
engl. Boll engl. PR. 
Beihenpapiere | 
Antiquarian 521/, | 301% | 236 
Double — 392266/3 | 135—140 
Atlas . 33 26 100 
Colombier . 34% | 23 100 
Imperial 29'/, | 21% | 50-72 
Elephant 23 23 50—72 
Super Royal 271, | 19% 52 
Royal 231, | 19 41—45 
Medium 221, | 17'% 34 
Demy 191/, | 151, | 24-25 
Foolscap 16'/, | 13! 15—20 
Schreibpapiere 
Extra large Post ’ 221, | 1714 | 18—25 
J „ Bank Post 22',, | 17% 13 
Large Post 21 16'% 16—221,, 
„ Bank Post 21 16°,, 11 
Post . 19 15'/, | 14—25 
Bank Post . 19 151%, 7 
Copy 20 16 17 
Square Foolscap 221/, | 13%, 20 
Foolscap 16'/, | 13%, | 15—18 
Small Post 15°, | 121% 10 
Drudpapier | = — 
Large News . ; | 32 32-37 
Small | @eitungspapir) 33 | 2ı 23—25 
Royal 125 20 26— 28 
Medium | 231,, | 18%, | 24-26 
Demy | 221/,, | 18 14— 21 
Short Demy (Music Demy) (Roten 
drudpapier) | 20:,, | 14 25 —23 
Copy | 201,, | 161, | 13—16 
Double Crown | 30 20 14— 24 
Crown | 20 15 7—12 
Double Foolscap ı 27 161, | 18—28 
Foolscap | 16,, | 13% 9—14 
Double Post | 2417, | 151/% 18—21 
Post . | 151,, | 121, 9—101, 
Packpapier 
Imperial 29 22 60—84 
Elephant 28 23 | 30— 36 
Double Crown 30 20 20—22 
Double Foolscap 26'/7, | 16 20 
Royal 25 20 20—22 
Demy 221/, | 18 15— 18 
Seidenpapier 
Weißes, Double crown | 30 20 Te: 
7 Crown . ’ ’ | 20 ı 15 43,/, 
Braunes ordinäres, Super Royal | 29 18 | 95,, 
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Eine genaue Uebereinftimmung der deutfchen Kormate mit ben franzöfifchen 
und englifhen findet nicht Statt. Nachftehend find den vorzüglichften deutfchen 
gormaten diejenigen der beiden anderen Länder beigeſetzt, welche ihnen am 
nächſten kommen: 

Groß Elephant Double Elephant 
Klein Elephant Atlas 


Grand-Aigle 
Petit-Aigle 


Golombier — Soleil — Colombier 
Bel Rn al Grand-Jesus _ Imperial 
Klein Regal — Grand-Raisin — Royal 
Groß Median — Coquille — Medium 
Klein Median Ecu — Demy 
Propatria _ Couronne — Foolscap 


Anhang: Ehinefiihes Papier. — Das in China verfertigte und zum 
Schreiben fo wie zum Bücherdrud angewendete Papier ift von einer ine 
Gelbliche ziehenden weißen Farbe, ausgezeichnet fein und gleichförmig von 
Maffe, fehr dünn, aber dabei doch fehr feſt, verhältnigmäßig fteif und Plingend, 
auf der einen Seite äußerft zart, glatt und im ziemlichem Grade glänzend, 
auf der andern Seite weniger glatt und mit feinen ftreifenartigen Spuren 
wie von Pinfeljtrichen verfehen. Die Feinbeit diefes Papiers ift jo groß, daß 
1200 bannov. Quadratzoll auf 1 Loth Pölnifh geben. Das hellbräunliche 
hinefifche Papier, weldes man zu Kupferftihabdrüden anwendet, und beffen 
Nahahmung in Europa bis jegt nur ziemlihd unvollkommene Refultate ge: 
liefert bat, it von ähnlicher Beichaffenheit, nur nicht fo dünn. Es zeigt, 
gleich allem chineſiſchem Papier, dur die darin beim Durchfehen bemerkbaren 
heilen Linien, daß e8 mit Formen gefchöpft ift, welche mit den bei uns ge: 
bräuchlichen gerippten Formen übereinitimmen: eine Probewägung bat ergeben, 
daß biervon 665 hannov. D@..Zoll 1 Zoth P. wiegen. Zur Bergleihung mag 
angeführt werden, daß von dem allerbünnften englifchen Briefpapiere 1048, 
und von dem zarteften Gold: oder Seidenpapiere europäifcher Kabrifen 1669 
Q. 3. auf 1 Loth gehen. — Die Papiermaterialien der Chinefen find junge 
Schößlinge des Bambusrohrs, Zweige der Baummollftaude, ber Baft bes 
weißen Maulbeerbaums und des Papiermaulbeerbaums, Hanf (wahrſcheinlich 
das fo genannte cinefifhe Gras, ©. 1154), Weipen: und NReisftrob, ꝛc. Das 
Bambusrohr wirb dur Einmweichen in gelöfchtem Kalk, Klopfen, Kochen mit 
Kalt, dann mit Afchenlauge, vorbereitet; die fo daraus gewonnene faferige 
Maffe zerftampft man mit Waffer in. fteinernen Mörfern, bis fie in braud: 
bares Ganzzeug verwandelt if. Die Papierformen, deren man fih zum 
Schöpfen der Bogen bebient, find nicht von Draht, fondern von zarten ans 
Bambusrohr gefpaltenen, mit Del geträntten, Stäbchen gemadt, und meffen 
mandmal 12 bis 15 Fuß in ber Länge, bei 4bis 5 Fuß Breite. Die Chinefen 
fautfchen nicht auf Filze, fondern auf eine forgfältig geebnete, erwärmte unb 
zu Waffereinfaugung geneigte Fläche von Kalk (oder vielleicht Gyps). Auf 
diefer Fläche getrodnet, — wahrfheinlih noch halb feucht, — wird das Papier 
in einem nach und nach angefammelten Haufen auf einander gefchichteter Bo: 
gen unter einer Hebelpreſſe gepreßt. Will man geleimtes Papier erzeugen, fo 
mifcht man unter das Zeug in der Schöpfbürte einen Abjud von Reis, Erbfen, 
ober anderen Begetabilien. 


IN. Verfertigung des Wapiers nach neuerer Art, mittelft 
Mafchinen (Mafchinenpapier). 


Obwohl die Papierfabrikation überhaupt nicht ohne Maſchinen (Zum 
penfchneider, Stampfgefhirr, Holländer, Preffen) Statt findet, jo berſteht 
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man doch unter Mafhinenpapier (papier à la mecanique) im 
Befondern nur dasjenige Papier, welches auch mittelft einer Maſchine ge— 
formt ift: im Gegenfage zu dem mit Sandformen gefhöpften (Hands 
papier, Büttenpapier). Man gebraudt dafür zumeilen aud den 
Ausdrud Papier ohne Ende (papier continu, papier sans fin), 
weil — don Zufällen abgefeben, welche Stodungen im Gange der Mas 
fhine oder das Abreißen des Papiers veranlaffen — die Maſchine beliebig 
lange in ununterbrodener Bewegung erhalten werden und dabei ein 
Papierblatt von unbegrenzter — liefern könnte. Die Erfindung der 
Papiermafhinen (machine A papier, paper machine) ijt in den 
legten Iahren des 18. Iahrhunderts in Frankreich gemadt, fpäter aber 
fowohl bier ald befonders aud in England bedeutend verbollfommnet 
worden, und gegenwärtig zu einem Grade von Ausbildung gediehen, der 
mit Sicherheit borausſehen läßt, daß dadurch nad) und nad) die Ver— 
fertigung des mit Handformen gefchöpften Papiers größtentheild oder ganz 
verdrängt werden wird. 

Die Vorbereitung der Qumpen und deren Bearbeitung bis zu volle 
endeter Herjtellung des Ganzzeugs findet für die Mafchinenpapierfabrifation 
genau auf diefelbe Weife Statt, wie wenn das Papier mittelft Handformen 
gefhöpft wird; es ift alfo der im Bisherigen hierüber vorgekommenen 
Auseinanderfegung (S. 1411—1442) gegenwärtig nichts hinzuzufügen. 
Bevor dad Zeug in den dazu beftimmten Behälter der Papiermafchine 
gebracht wird, oder aud in diefem Behälter felbit, muß es mittelft eines 
fiebartig wirkenden Apparates (S. 1447) von Knöthen und anderen 
zufällig etwa bineingefommenen groben Theildhen gereinigt worden. Eine 
befondere Vorrichtung (Regulator, regulateur, distribuleur) *) ift 
borhanden, um die Nahfüllung von Zeug in den Behälter der Maſchine 
dergeftalt gleihmäßig und in rihtigem Maße zu bewirken, wie es zur ges 
oröneten Speifung der Form und Erzeugung eines durdaus möglicft 
gleih dicken Papiers erfordert wird. 

Bei allen Papiermaſchinen ift die Form ein Drahtfieb ohne Ende, 
welches fih, fo lange die Arbeit dauert, in umunterbrodener Bewegung 
befindet, während das flüffige Ganzzeug auf feiner Oberfläche verbreitet 
wird. Nach befonderen Abweihungen in der Bauart der Borm zerfallen 
aber diefe Mafchinen in zwei Klaffen. Bei jenen der erften Klaffe”*) it 
die Borm bon der Geftalt eines langen, endlofen (in ſich felbft zurück— 
fehrenden) Gewebes, welches über mehrere parallele horizontale Walzen fo 
gelegt und ausgefpannt it, daß fein oberer Theil eine völlig ebene, 10 








*) Armengaud, IV. 135. — Polytehn. Journal, Bd. 86, ©.14; Bb. 92, 
E. 168. — Berliner Gewerbeblatt, XVI. 241. — Brevets, XLVI, 244; 
LVII. 390; LXVII. 243. — Deutſche Gewerbezeitung, 1847, ©. 246. 

») Le Blanc, Recueil, III eme Partie, Planches 1, 2, 3, 4, 22. — Ber: 
bandlungen des Gewerbvereins für das Großberzogth. Heften, Jahrg. 
1839, ©. 124. — Berliner Verhandlungen, XXIX. (1850) ©. 106. — 
Bulletin d’Encouragement, XXXVII (1839) p. 155. — Annales de 
V’Industrie francaise et &trangere, Tome I. Paris, 1828, p. 334. — 
Kunft- und Gewerbebl. des polytehn. Vereins für Baiern, Jahrg. 1831, 
©. 447. — Polytehn. Journal, Bd. 86, S. 15, 
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bis 12 Fuß lange, 3 bis 5 Buß breite, Horizontalflähe bildet. An der 
einen jchmalen Seite diefer Fläche fließt das Zeug auf diefelbez zugleich 
madt die Borm durch die Umdrehung der Walzen, über welche fie gelegt 
ift, eine gleihförmg fortſchreitende Bewegung in der Nichtung ihrer Länge, 
bon der eben erwähnten jchmalen Seite nad der gegenüberftehenden, wo 
das gebildete Papier durd eigene Walzen mit Hülfe endlofer Wollentücher 
(Filze) abgenommen und der mweitern Behandlung überliefert wird. lm 
das Abfließen des Waffers aus dem auf dem Drabtgewebe ausgebreiteten 
Zeuge, und aud) die gleihfürmige Vertheilung des Zeuges ſelbſt zu bes 
fördern, erhält überdieß die Form eine fchüttelnde Betwegung in der Rich— 
el ihrer Breite (daher die Mafchinen diefer Art Schüttelmafhinen, 
shaking machines, genannt werden), — Die Mafchinen der zweiten 
Klaffe*) unterfheiden ſich dadurch, daß die Form ein hohler, mit Draht— 
fieb überzogener, horizontal liegender (gewöhnlih 21, bis 3 Fuß im 
Durchmeſſer haltender) Zhlinder ift, der fih um feine Achſe dreht: 
Zylindermafdinen An einer Stelle des Umkreiſes wird das Zeug 
auf die zulindrifhe Form gebracht, jedody nit durch Aufgießen (welches 
hier nit mit Erfolg ausführbar feig, würde), fondern dadurd), daß die 
Formwalze mit einem gewiſſen Theile ihrer Peripherie innerhalb der Zeuge 
bütte, folglich in fleter Berührung mit dem flüffigen Ganzjeuge, fi) ber 
findet, wobei zufolge des hhdroſtatiſchen Drudes (mandmal nod überdieß 
bermöge fünftlicher Zuftverdünnung im Innern ded Zylinders) das Waffer 
durd die feinen Deffnungen des Siebmanteld eindringt, die Bafermaffe 
aber fih außen als eine dünne Dede anlegt und in diefer Geftalt, bei 
fortfchreitender Umdrehung, mittelft Walzen abgelöfet wird. 

Mit Iylindermafchinen werden hauptſächlich didere Papiere (Packpapier, 
Tapetenpapier und ftarfe Schreibpapiere) verfertigt, während die Maſchinen 
mit gerader Form ſich felbft zur Erzeugung feiner Briefpapiere eignen. Letztere 
nehmen zwar durch ihre große Länge mehr Raum ein, find viel Poftipieliger 
und (a8 die Form betrifft) einer weit fchnellern Abnugung unterworfen, als 
die Iylindermafchinen; haben aber in anderen Beziehungen wefentliche Vorzüge 
vor denfelben. Bei den Zylindermaſchinen findet nämlich, wegen Mangels der 
fchüttelnden Seitenbewegung der Form, feine binlängliche Verſchkingung oder 
Verfilzung der Zeugfäferchen Statt; diefe legen fich vielmehr hauptſächlich in 
der Richtung der Bewegung ausgeftredt neben einander, wodurch das Papier 
die Gigenfchaft erlangt, in der Längenrihtung (nicht in der Querrichtung) ſehr 
leicht zu zerreißen. Da ferner bei den Bylindermafchinen das Papier ſogleich 
nach feiner Bildung, noch ganz naß, auf eim Filztuch übergeht, fo tritt nicht 
nur leichter eine Befchädigung deffelben ein, fondern es wird auch das Tuch 
ungemein fchnell dur Leim und Zeugfäferchen verunreinigt, muß, deshalb nad) 
furzer Zeit gewechfelt werden; wogegen in den Scüttelmafchinen das Papier 
auf der langen geraden Form felbft, wo es länger verweilt, mehr entwäffert 
wird und mehr Konfiftenz erlangt, bevor e8 auf das erfte Filztuch übergebt. 
Diefe Umstände, verbunden mit dem fchon erwähnten Bortbeile der Schüttel: 
mafchinen, auch fehr dünne Papiere liefern zu können, find fo enticheidend zu 
Gunſten der leßtgenannten Art, daß Iylindermafchinen nur in verhältnißmäßig 
geringer Anzahl angetroffen werden. 


*) Bulletin d’Encouragement, XXXVI. (1837) p. 241. — Polhytechn. 
Journal, Bd. 65, ©. 417. — Brevets, XAXIX. 40; XLI. 120; 
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Uebrigend kann man jede Papiermafchine fi vorftellen ala eine 
Vereinigung bon fünf zu verfchiedenen Zwecken beftimmten Apparaten, 
welche in nachflehender Ordnung auf einander folgen: 1) Die Zeugbütte 
nebft den Vorrihtungen, durd melde das Zeug bon Knoten gereinigt, 
durd eine Rührborridtung in ſtets gleihförmiger Mifhung erhalten, und 
fein Zufluß nad der Form regulirt wird; 2) die Form felbft, von einer 
der beiden angegebenen Konftruftionen; 3) der Preßapparat (die Naß— 
preffe), aus einer Anzahl qußeiferner Walzen beftehend, zwifchen melden 
das lange, auf der Form unausgeſetzt fi bildende Papierblatt — von 
endlofen wollenen Tüchern (Filzen) unterftügt — durchgeht, um größtene 
theild von Waffer befreit und zugleich verdichtet zu werden; 4) der Appa= 
rat zum Trodnen und Slätten (die Trodenpreffe), hauptſächlich aus 
hohlen gußeifernen, dur Dampf geheigten Walzen beftehend; 5) ein 
Hafpel, um melden das fertige Papier fih aufwickelt. — Zwifchen der 
Trodenpreffe und dem Aufwindhafpel bringt man zjwedmäßig ein Inftrus 
ment an, um die Dide des Papierblattes ftetig zu Pontroliren (Pik no— 
meter, piknomètre). Es läuft nämlid) bier der eine Nand des 
Papiers zwiſchen zwei kleinen Walzen durd, melde mit einem fehr 
empfindlihen Fühlhebel in Verbindung ftehen; und diefer Hebel jet ber— 
möge eined Zwifchenmehanismus einen Zeiger in Bewegung, deſſen 
Standpunkt auf feinem Zifferblatte oder Gradbogen die Dicke des Papiers 
in Zahlen ausdrüdt. Es ift auf diefe Weife leicht, genau nah Probe 
ju arbeiten, und aus der Veränderung im Standorte ded Zeigers augen» 
blidlih zu erkennen wann die Dide zu- oder abnimmt, folylid eine 
größere oder geringere Verdünnung des Zeuges mit Waffer nöthig wird. 

Eine nähere Beichreibung der Papiermafchinen ift ohne Hülfe von Seich— 
nungen in Kürze nicht zu geben. Bei den Papiermaſchinen mit gerader Form 
hat biefe Letztere eine Gefchwindigfeit von 30 bis 35 Fuß in 1 Minute. 
Ungefähr eben fo lang ift die ganze Maſchine vom Eintrittspunfte des flüffigen 
Ganzzeuge® auf die Korm bis vor den Haſpel, der das fertige Papier auf 
nimmt; mithin wirb jedes Theilchen Ganzzeug in dem furzen Zeitraume von 
einer Minute in gepreßtes, getrodnetes und geglättete® Papier umgewandelt. 
Nimmt man bie Breite bes Papiers zu 4 Fuß an, fo beträgt die Produktion 
ftündlih 7200 bis 8400 Quabratfuß, oder in 10 Stunden ungeftörter Arbeit 
(höchftens fo viel Pann man, wegen unvermeiblicyer Unterbrechungen, auf einen 
Zag rechnen, fo fern nit — wie oft geſchieht — Tag und Nacht gearbeitet 
wird) nah Abſchlag des Ausſchuſſes, 70000 bis 80000 Quadratfuß. Dieß ift 
eben fo viel als 31500 bis 36000 Bogen oder 66 bis 75 Rieß vun Regifter: 
format, welche ungefähr 900 bis 1200 Pfd. Pöln. wiegen. Gine ſolche Ma: 
fine erfordert eine Dampfmafdine von 8 Pferdefraft zur Bewegung, und 
8 bis 10 Holländer (die Hälfte für Halbzeug, die Hälfte für Ganzzeug) zu 
Borbereitung des Materials. 

Die Methode, das Zeug auf einer flachen Form in Papier zu verwandeln, 
bat, wie bereits angedeutet, ihre wefentlichen Vorzüge vor der Anwendung 
eines Bylinders; allein das Auffließen des Maffebreies in einem breiten, wenn 
auch von noch fo geringer Höhe berabfallenden Strome erzeugt febr leicht 
eine ungleihmäßige Bertheilung auf der Form, folglih ungleiche Dide des 
Papiers, da das Schütteln diefem Fehler nicht völlig abzuhelfen vermag. Man 
bat deshalb in England Papiermafdhinen gebaut, bei welchen die endlofe Form 
in fehräger (mehr der ſenkrechten als der horizontalen genährter) Richtung von 
unten nach oben an ber vordern, offenen, Seite des Ganzzeugbebälters vor: 
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vorübergebt, bier gleichjam die ſich fortbewegende und fletig erneuernde Wand 
befielben bilder. Außerhalb der Form wird an diefer Stelle durh Pumpen 
eine Luftverdünnung bewirkt, und diefes Mittel, vereinigt mit dem hydroſtati— 
fhen Drude des innerhalb ftehenden Zeuges, bewirkt die Anlegung der Fäfer: 
den an das Drabtgewebe, alfo die Bildung des Bogens, genau fo wie bei 
ber Zylindermaſchine (S. 1471). Diefe Mafchinen*) ftellen mithin ein Mittels 
glied zwiſchen den Scüttelmafchinen und den Zylindermaſchinen dar, indem 
von Erfteren die Beichaffenbeit der Form im Allgemeinen, von Lepteren bie 
Wirfungsweife derfelben entlehnt it. Schütteln der Form ergibt fi) bier als 
unzuläflig, da es bei deren fchräger Stellung das Abrurfchen des höchſt weichen 
Bogens zur Zolge haben würde. 

Auf der Bylindermafchine fünnen, wenn man will, getrennte Papierbogen 
von beliebigem Formate verfertigt werden. Da nämlid auf keinem Xheile 
der Form, welder mit einem dem Waffer undurdbringlichen Körper bebedt ift, 
Papier fi bilder, fo ift man im Stande nad Belieben ſchmäleres Papier zu 
machen oder die Breite des Blattes im zwei oder mehrere Theile abzufondern, 
indem man ben Zylinder theilweife mit Reifen von bünnem Meffingbled oder 
dicht gewebtem Leinenband umlegt. Durch gerade, zur Achfe parallele Streifen 
folcher Art läßt fih der Zufammenbang des Papier aud in der Längenrich— 
tung unterbredhen, wovon dann die Folge "ift, daß nur vierfeitig begrenzte 
ifolirte Flächenräume des Forınfiebes wirffam bleiben. Diefes Verfahren (mel« 
ches übrigens wohl felten angemeffen fein dürfte) ift bei Schüttelmaſchinen 
nicht anwendbar, weil bier die Form völlig biegfam fein muß, um über ihre 
Walzen zirfuliren zu fönnen, 

Pupiermafchinen,, welhe Bogen gewöhnlicher Art durch Aufgießen bes 
Zeuges auf ebenen Formen von umfchriebenem Flächenraume, ähnlich ben 
Handformen, verfertigten*”), find immer nur vorübergehende Berfuche geblieben. 

Das auf Schüttelmafhinen verfertigte Papier ift jederzeit Belinpapier, 
weil eine gerippte Form durd die größere Dicke ihrer Drähte zu fteif fein 
würde, um leicht genug über ihre Zeitungswalzen ſich krümmen zu fünnen. 
Man Fann ihm indeffen das Anfehen von geripptem Papiere geben, wenn 
man in der Mafdine felbft, über der Borm und nahe an der Stelle, wo 
dad Papier diefe verläßt um unter die Preßwalzen einzutreten, einen mit 
geeigneter Drabtbefleidung verfehenen Zylinder anbringt, der die charak— 
teriftifchen Linien dem nod weichen Papiere eindrüdt. Das Drathgemebe 
der Zylindermaſchinen kann man beliebig entweder als Belinform oder 
als gerippte Form herſtellen; doch ift Erfteres faft allein gebräudlid. — 
In der Regel find die Mafchinenpapiere ohne Waſſerzeichen (S.1451), 
weil deren Anbringung in den Mafcdinenformen (mnamentlid bei Schüttel- 
maſchinen) mit Schwierigkeiten und (wegen der erforderlihen vielmaligen 
Miederholung) mit Koften verknüpft ift, auch deshalb fhon unzuläffig wird, 
weil man das breite Papierblatt bald in größere bald in kleinere For— 
mate zerfchneidet, wonady der Ort für die Wafferzeihen nicht feftfteht. 

Man Pann indeffen die Wafferzeichen, wenn fie gefordert werben, nad): 
träglich bervorbringen, nämlich entweder gleih auf der Papiermaſchine durd) 
Eindrüden mittel einer befondern Walze, unter welder das noch weiche Papier 
durchgeht, oder (weit beffer) am trodenen Papiere, wenn baffelbe, in Bogen 
jerfehnitten, fatinirt wird (S.1460). In diefem Falle ſchlägt man aus ziwei« oder 


— — — — — 


) Polytechn. Journal, Bd. 105, S. 403, — Polytechn. Centralbl. 1847, 
©. 982. 
**) Breveis, XXVI. 178; XXVIII. 119; XXXIX. 121. 
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dreifach zuſammengeklebtem Papiere die Buchftaben ıc. aus, und Elebt fie auf 
die zum Satiniren angewenderen Pappbogen. Der Drud des Walzwerks 
bewirft alsdann, daß die Zeichen ſich vertieft ind Papier einpreffen und ftarf 
durchfcheinende Marken binterlaffen, welche febr deutlich und ſchön find. 

Manche Papiermafhinen find nicht mit geheitzten ITrodenzplindern 
verfeben, fondern liefern das gepreßte Papier feucht auf den Hafpel, von 
welchem es ſodann auf eine befondere Trockenmaſchine gebracht wird, welde 
mit der Dampftrodenmafchine für Kattune (S. 1142) übereinftimmt *). 
In einigen Pabrifen bringt man das Papier von dem Hafpel auf eine 
aus Kupferblech gemadte, mit qußeifernen Böden verſehene hohle Walze, 
welche 15 bis 18 Zoll Durchmeffer. hat, mo man es, in 20 oder 30 Lagen 
über einander, feſt aufrofft. Mehrere fo bewidelte Walzen werden hierauf 
in ein Geftell gelegt, an welchem fih ein Dampfrohr befindet, um durd 
Oeffnung von Hähnen Wafferdampf in das Iunere der Walzen eintreten 
zu laſſen. Während des bierdurh bewirkten (eine halbe Stunde oder 
länger dauernden) Trodnens zieht ih das Papier beträchtlih zufammen, 
fpannt fi in feinen Windungen ftarf an, und erleidet auf ſolche Weile 
zugleih eine Preffung, wodurch' es die nöthige Glätte erlangt ""). 

Geleimtes Mafcbinenpapier wird der Regel nach auf die Weife verfertigt, 
daß man fhon das Ganzzeug im Holländer, mittelft Harz: oder Wachsſeife ꝛc. 
(3. 1440) leimt. Hierdurch wird allerdings viel Arbeit und Zeit geipart, allein 
es entiteben auf der andern Seite nicht unbedeutende Nachtbeile daraus, daß 
von dem geleimten Zeuge Form und Filztücder verunreinigt werden, und daß 
der (am öfteften angewendete) Harzleim dem Papiere eine gewiffe Sprödigkeit 
gibt. In England ift deshalb fehr allgemein die Anwendung des tbierifchen 
Leims beim Mafchinenpapiere üblich, wodurd das Leimen des Zeuges vor der 
Verarbeitung ‚ausgefchloffen wird. Das Leimen des Papiers geſchieht dort 
nämlich entweder a) nad dem Serfchneiden in Bogen, durch das bei Hand: 
papier gebräuchliche Verfahren (S. 1457); oder b) im unzerſchnittenen Blatte 
auf der Papiermafchine felbit, weicher mun zu dieſem Bebufe einen aus Leim: 
bebälter und Walzeniyitemen beftebenden Apparat anhängt; oder c) ebenfalls 
unzerfchnitten, auf einer eigenen XZeimmajcine, welder das von der Papier: 
majchine fertig abgelieferte Papier übergeben wird “). 

Das Mafhinenpapier wird entweder in langen zufammengerellten 
Nättern, webs, (die zuweilen 100 und mehr Fuß meffen) in den Kandel 
gebracht, oder in Bogen nah den gebräudliden Formaten zerfchnitten. 
Zum Zerichneiden bedient man fi bald eines großen Meſſers aus freier 
Hand (wobei das Papier in vielfaden Lagen auf einander gefdichtet ift), 
bald eigener Papierfhneidmafhinen (paper cutting machines) ****); 
gegenwärtig immer bäufiger eines an der Papiermaſchine felbft (ftatt des 


) Breveis, XXXIX. 53. 
**) Bulletin d’Encouragement, XXXVI. (1837) p. 244, 246. — Polytedhn. 
Journal, Bd. 65, ©. 421, 423. — Breveis, XLV. 299. 

+, Polytechn. Journal, Bd. 4, ©. 37; Bd. 82, ©. 407; Bd. 105, 
S. 404. — Volytehn. Gentralbl. 1842, Bd. 1, ©. 570. — Breveis, 
LXVI. 64. 

“"*") Le Blanc, Recueil, IN. Planches 25, 26, 27. — Armengaud, IV. 405. 
— Kronauer, Mafhinen, MH. Zaf. 9, 10. — Brevets, XXXV. 320; 
XL. 74; LVI. 96. — Polntehn. Journal Bb. 31, ©. 112; Bd. 44, 
©. 64; Bd. 47, ©, 175; Bd. 51, ©. 387; Bd. 1418, ©. 86. 
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Aufwindehaſpels) angebrachten Schneidapparates, welcher die Längen— 
ſchnitte durch fi drebende*freisrunde, am Rande ſcharf geſchliffene Stahl— 
ſcheiben, die Querſchnitte durch gerade Meſſer bervorbringt. 

Da das Schneiden lauter gleich große Bogen liefert, ſo ſtehen nach dem 
darauf folgenden Zuſammenlegen in jedem Buche die inneren Bogen am Vor— 
derrande ein wenig über die äußeren hervor, und das Maſchinenpapier iſt ſchon 
bieran von Handpapier zu unterſcheiden, da Letzteres — ſofern es überhaupt 
durch Beſchneiden ſeiner rauhen Ränder beraubt iſt — eine völlig ebene Schnitt— 
fläche zeigt. Indeſſen werden die feineren Sorten der Maſchinenpapiere auch 
nachträglich im Rieße beſchnitten (mittelft eigener Beſchneidmaſchinen“), 
wodurch jenes Unterſcheidungsmerkmal verſchwindet. 

Die Zurichtung des zerſchnittenen Maſchinenpapiers beſteht im Preſſen 
unter einer ſtarken (gewöhnlich einer hhdrauliſchen) Preſſe, oder im Sati— 
niren unter dem Walzwerke (S. 1460); dann ſieht man ſämmtliche 
Bogen durch, um die fehlerhaften auszuſchießen, zählt fie buchweiſe ab, 
legt ſie zuſammen und preßt das letzte Mal. Das Beſchneiden der Rieße 
(ſofern dieß ſchon in der Fabrik geſchieht) macht den Beſchluß. — Es 
gibt auch Maſchinen (Walzwerke mit drei Zylindern) **), um das Sati— 
niren mit dem aufgerollten unzerſchnittenen Papiere vorzunehmen. 

Um fehr dides Papier (Doppelpapier) auf den Mafdhinen zu 
berfertigen, bereinigt man zwei noch weiche Blätter zwifchen den Preß— 
zulindern. Auf gleide Art wird durd Zufammenpreffen eines friſchen 
Papierblattes mit großlöcherig gewebtem leichtem (z. ®. in 1 Zoll Breite 
40 bis 45 Kettenfäden, in 1 Zoll Länge nur 16 bis 17 Schußfäden 
enthaltendem ) Baummollzeuge der fogenannte Papier-Scdirting 
(paper shirting) hervorgebracht, deffen man fi vortheilhaft zu Bücher— 
umſchlägen und allerlei anderen Gegenftinden bedienen kann, wo Leichtig— 
feit, Glätte und geringere Zerreißbarkeit, nebſt Wohlfeilbeit, Vorzüge theils 
gegen Papier, tbeils gegen unvermifchtes Gewebe gewähren. In England 
madt man Leibenbemden von einer ſehr leichten Sorte diefer Waare. 

Seit der allgemeinen Verbreitung des Mafchinenpapiers ift demfelben oft 
und nahdrüdlich der Vorwurf gemacht worden, daß es an Feftigfeit (Haltbar: 
keit) dem Hand: oder Büttenpapiere bedeutend nachitehe. Die angeblichen Bes 
weife dafür find jedoch durdgängig nicht auf dem Wege des Grperiments, fon: 
dern vermittelt theoretischer Betrachtungen, manchmal fogar mit Zugrundelegung 
offenbar falfcher Anftchten, geführt worden. Man bat fich dur die Beobach— 
tung irre führen laffen, daß allerdings nicht ganz felten Mafchinenpapier vor: 
fommt, welches auffallend brüchig oder leichtzerreißbar ift; und bat überfeben, 
daß dergleihen üble Grideinungen fih auch vft genug an Handpapier offen- 
baren. Gin unbefangenes Urtheil muß in Betreff der Papierfobritarion über: 
baupt dahin lauten, daß deren Erzeugniffe in neuerer Zeit bäufig mehr auf 
Schönbeit und wohlfeile Hervorbringung, als auf große Dauerbaftigdeit berechnet 
find: die Papiermafchinen an ſich verfchulden bieran entweder gar nichts oder 
nur äußerit wenig. In der That kann die Berfchlechterung des Papiers im 
Allgemeinen durchaus nicht Wunder nebmen, wenn man bedentt, daß 1) feit 
faſt ausfchließliher Einführung der Holländer, felbft zur Halbzeugbereitung, 
das Papierzeug regelmäßig viel mehr furzfaferig ausfält, als früher bei Ans 


Tr — 


) Tehnolog. Encyklopädie, I. 224. — Polytechn. Journal, Bd. 18, 
©. 86; Bb. 101, 5.90. — Polytehn. Centralbl. VII. (1846) S. 242. 
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wendung des Hammergefhirrs (S. 1433); 2) durch das Streben nad Beſchleu—⸗ 
nigung ber Arbeit gegenwärtig meift eine ſehr verftärfte Beſchienung ber 
Holländerwalzen und des Grundwerks, eine zu meit gehende Schärfung ber 
Schienen und eine (gegen frühere Gewohnheit) faft verdoppelte Umtriebs— 
gefhwindigkeit der Walzen veranlaßt wird, woraus ein zu geiwaltfames, die 
Fafern außerordentlich verfürzendes Feinmahlen hervorgebt; 3) neuerlich, zufolge 
des ungemein vermehrten Begehrs nad ganz weißem Papiere und des gleich— 
zeitig verringerten Zufluffes weißer leinener Zumpen (— weil weiße Baumwoll— 
jeuge in übermächtige Konkurrenz mit weißen Zeinenitoffen getreten find —), 
die Nothwendigkeit vorliegt, alles Zeug zu weißen Papierforten der Chlorbleice 
zu unterwerfen, welche der Feftigkeit unläugbar nachtheilig ift; 4) diefe Bleiche 
zudem oft ohne alle Schonung und Vorſicht ausgeführt, auch das gebleichte 
Zeug nicht jederzeit gebörig ausgewafhen (von Chlor: und Säurerüdhalt ge: 
reinigt) wird; 5) endlich fogar der Gebrauch erdiger Zufäge zum Papierzeug 
(S. 1438) eingeriffen ift, welcher die Konfiftenz des Papiers mehr oder weniger 
beeinträchtigt. Alle diefe Punkte betreffen die Behandlung des Papiermaterials 
in den Stadien feiner Vorbereitung, welde für Hand: und für Mafchinm- 
Papier Eine und diefelbe ift, müffen alfo ihren Einfluß bei beiden Gattungen 
des Fabrikats geltend machen, wie auch wirflid ganz entfchieden der Kal if. 
Der Bogenbildungsprozeß ift auf den Papiermafcinen keineswegs in folder 
Weife von jenem auf den Handformen verfhirden, daß hieraus eine geringere 
Feltigfeit des Mafchinenpapiers abzuleiten oder zu erflären wäre. Dagegen hat 
allerdings die Behandlung des naffen Papierblattes, bis zur vollenderen Troc— 
nung, auf den Maſchinen einige Gigentbümlichfeiten, und dazu fommt bie — 
in Deutichland und Frankreich — allgemein Übliche Anwendung des Harzleimes 
ftatt des bei Handpapier gebräuchlichen tbierifchen Leimes. Das Handpapier 
wird durch den fenfrecht auf deffen Fläche wirkenden Drud einer ebenen Pre: 
platte ausgepreßt, das Mafchinenpapier hingegen durch Walzen, die nebft dem 
ſenkrechten Drude auch eine zurüdfchiebende Bewegung in den Theilchen des 
Bogens hervorzubringen fireben. Manche fehen diefen legtern Umſtand als 
nachtheilig an, und leiten davon eine geringere Dichtigkeit (loderere Struftur) 
des Maſchinenpapiers ber, welche durch die ziemlich verbreitete Behauptung be 
ftätigt zu werden fcheint: daß das Mafchinenpapier bei gleiher Dicke und 
Bogengröße weniger ins Gewicht falle, als Handpapier. Allein dieſes angeb: 
liche geringere Gewidht des Mafchinenpapiers muß für das Refultat einer Täu— 
fung erklärt werben, zu welder der Uınitand Anlaß geben mag, daß Maſchi— 
nenpapier wegen feiner Steifbeit im Griff leicht für dider tarirt wird, als es 
ift, und wegen feiner Glätte fi fehr dicht Blatt an Blatt preßt. Sorgfältig 
und mit vielen Papierforten angeftellte Verſuche haben nämlidy gezeigt, daß 
— nah Wegrehnung der Zwifchenräume zwiſchen den Blättern — 1 hannov. 
Kubitzoll Handpapier 0.675 bis 1.147 Loth kölniſch, 1 Kubifzol Maſchinen— 
papier 0.725 bis 1.120 Loth wiegt, und die Mittelzahbl aus ſämmtlichen 
Beobadhtungen für Erfteres 0.902, für Lepteres 0.880 ift; wonach ein durch— 
Ihnittliher Unterfchied von nur 2%:/, Prozent ſich barftellt, während die größte 
Differenz unter ben Sanbdpapieren felbft 70 Prozent und unter den Mafchinen: 
papieren 54 Proz. beträgt. Ueberdieß ift gar nicht einzufeben, wie das auf ber 
Papiermafdine einfach liegend dem ſcharfen Drude eiferner Walzen ausgefegte 
Blatt zulegt loderer fein könne als Handpapier, welches in ganzem Paufcht 
(alfo Papier an Papier, anfangs fogar Papier an weichem nadgiebigem Wols 
lentuch liegend) gepreft wird. — In dem Zeitpunfte, wo auf der Papiermafchine 
bas noch feuchte Blatt an die heißen eifernen Trockenzylinder fommt, beginnt 
aber in ber That eine Ginwirfung auf baffelbe, welche weſentlich abweicht von 
der bei Hanbpapier angewendeten langfamen Trodnung ohne Wärme. Durd 
bie plöglihe WBerdunftung des Waflers, in beren Gefolge ein Streben nad 
ftarker Bufammenziehung eintritt, welchem das Papier nicht genügen kann, 
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erlangen bie Fäſerchen eine gefpannte Lage; zugleich erweicht die Hitze ben in 
der Maffe eingemengten Harzleim, der nun die Kafern innig mit einander vers 
Mebt: daher die Steifheit, hornartige Härte, durchſcheinende Beichaffenbeit und 
der ftarfe Enatternde Klang des Maſchinenpapiers. Es ift wohl anzunehmen, 
daB zufolge diefer eigenthümlichen Befchaffenbeit das Papier auch etwas ſpröder 
wird, und 3. B. beim Zufammenfhnüren eines Scriftenbündels mit Bind— 
faden leichter einreißt, al (gutes) Handpapier; eben fo gewiß aber möchte fein, 
daß diefer Febler fih nicht im fehr ftörender Weife bervordrängen wird, wenn 
bas Papier übrigens fehlerfrei, namentli aus gutem nicht zu Purzfaferigem, 
vom Bleihen her nicht befchädigtem, Zeuge bervorgegangen ift. Immerhin 
verdient es Empfehlung, das Leimen des Mafchinenpapiers — fofern man 
davon die größtmögliche Feitigfeit verlangt — nad Gewohnheit ber Englän- 
der mit thierifhem Leim (S.1474) zu bewerkftelligen, auch fchon das Trodnen 
nicht plöglih auf der Papiermafchine felbft, fondern binnen mehreren Stun: 
den auf eigenen warmen Zylindern (S. 1474) zu Ende zu führen, — 


Zur Unterfheidung des Mafchinenpapierd von Hanbdpapier gibt es in der 
äußern Befchaffenheit verfchiedene Merkmale, von welchen jedoch keins allge 
meine oder unbedingt fihere Geltung bat; fo daß man, um Irrthum zu ver 
meiden, nur durch das Zufammentreffen mehrerer berjelben fih leiten laffen 
muß. 1) Wenn die Bogen eined Buches, halben oder Biertel: Buches (mie 
denn eben das Papier zum Verkauf gelegt ift) mit geraden, gefchnittenen 
Rändern erfcheinen, aber an der langen Seite die inneren Bogen über die 
äußeren bervorragen, fo hat man Mafchinenpapier vor ih (S. 1475). Die 
rauben unregelmäßigen Kanten und abgerundeten Gden des Büttenpapiers 
find für diefes ganz harakteriftifh. Mafchinenpapier in langen Rollen ift ſchon 
durch bdiefes Format fiher zu erkennen. — 2) Geripptes Papier ift in der 
Regel Büttenpapier (S.1473). — 3) Ift im ganzen Bogen kein Wafferzeichen 
zu finden, fo ift das Papier fehr wahrfcheinlich Mafchinenpapier ; ſteht ein etwa 
vorhandenes Waflerzeichen nicht in allen Bogen Gines und deſſelben Buches 
genau auf berfelben Stelle, jo kann man es fiher für Mafcinenpapier erflä- 
ren (S. 1473). — 4) Mafchinenpapier zeigt meiftens einen hohen Grab von 
Glätte, manchmal nur auf Einer Seite, während bie andere Seite merklid) 
rauber ift; im Befondern pflegen Schreibpapiere von der Mafchine mit die: 
fer auffallenden Glätte ausgeftattet zu fein, welche felbft jene der fchönften 
fatinirten SHandpapiere übertrifft. — 5) Im Allgemeinen offenbart fill Ma— 
fhinenpapier fteif, hart und derb im Angriff, beim Schütteln oder Zerfnittern 
ſtark und hell klingend: Gigenfhaften, welche indeffen — als größtentheils 
vom Harzleime herrührend — mehr oder weniger zurüdtreten, wenn das Pa— 
pier mit tbierifhem Leim, Stärfe oder Seife geleimt if. — 6) Weißes Ma» 
fhinenpapier ift der Regel nad in höherem Grade durchſcheinend, als weißes 
Handpapier von gleiher Dide; beim Zufammenfalten von Briefen offen: 
bart fi) dieß zumeilen auf fehr unangenehme Weife, indem dünnes Maſchinen— 
Briefpapier die Schrift deutlih von außen erkennen läßt, — 7) Schabt man 
Mafhinen:-Schreibpapier ſtark mit einem Radirmeſſer ab, fo fließt auf ber ra» 
dirten und gar nicht weiter geglätteten Stelle doch beim nachfolgenden Schrei: 
ben bie Tinte wenig ober gar nicht aus einander. Im Zeuge geleimtes Bütten: 
papier zeigt ein ähnliches Berfahren, nicht aber das mit thierifchen Leim nad 
der Fabrikation geleimte Mafchinenpapier. — 8) Wenn man ein Blatt am 
Rande ein wenig einreißt, dann durd eine rafhe Handbeiwegung ben Riß mit 
Einem Male ganz durchmacht, fo ift ein verfchiedenes Verhalten zu bemerken. 
Handpapier reißt nach der Richtung der Formſtege (S. 1448), d. b. parallel 
zu der kürzern Seite des Bogens, gewöhnlich in gerader oder faft gerader 
Linie; rechtwinkelig hierauf aber unregelmäßig und mit mehr faferiger Riß— 
ante, Mafchinenpapier gibt in feiner Richtung einen graben Riß, mit Aus« 
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nahme des Papiers von Iylindermafchinen, welches mad) der Längenrichtung 
leichter und mehr geradlinig zerreißt, als in der Querrictung (S. 1471). — 

Notizen über Betriebsverhältniffe der Papierfabriten. — 
Auf Grundlage der Nachrichten über ganze große Länder kann man erfab: 
rungsmäßig annehmen, daß durchſchnittlich das Arbeiterperfonal auf Eine 
Schöpfbütte 9 bis 10 Köpfe, und auf Cine Papiermafhine 65 bis 70 Köpfe 
(in beiden Fällen das Ganze des zugehörigen Fabrifbetriebes verftanden) be— 
trägt. Das durchſchnittliche jährliche Erzeugniß (an Papier und Pappe) ſtellt 
fi für 1 Bütte auf 35,000 bis 40,000 £öln. Pfund, für 1 Maäaſchine auf 
300,000 bis 385,000 ®. Pfd.; für Einen Kopf des Perfonals auf 3500 bis 
4300 Pfd. Bütten- oder 4300 bis 5900 Pfd. Maſchinen-Papier. Vom ges 
fammten Arbeiterperfonal find etwa 46 Prozent Männer, 42 Pr. Frauen und 
12 Pr. Kinder. Es fhwanft im Einzelnen: bei den Bütten die Arbeiterzahl 
zwifchen 7 und 16, das jährliche Erzeugniß zwifchen 22,000 und 60,000 Pfd.; 
bei den Maſchinen die Arbeiterzahl zwiſchen 12 und 175, das jährliche Gr: 
zeugniß zwiſchen 43,000 und 720,000 Pfund. Nach einer i. I. 1847 ge: 
machten, der Wahrheit möglihft angenäherten Zufammenftellung fonnte man 
damals folgende Zahlen annehmen: 
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Deſterreichiſcher Staat | 52,394,0001 9io| 8622, 37,009,400| 40 


2620 | 15,384,600 








Preußischer Staat . 40,917,200] 620) 5680| 24,409,400] 43) 2820| 16,537,800 
Das übrige Deutichtand | 46.971.000] 900 | 8250| 35,433,000| 30| 1960| 11,538,000 
Hrofbritannien. . - 90,000,000] 343 | 3430| 12,000,000] 2560| 18,200] 78,000,000 
Frankreich 3. 30; 75,0001 425 | 4250| 14,875,000] 120| 8400| 36,000,000 
Belgien - 2. 2... 8,155,000] 80] 800) 2,800,0005 417) 1190 5,355,000 
Niederlande. * .» . 10,100,000] 220! 2200| 7,700,000 8 560 | 2,400,000 
Shwe - -» . . » 7,370,0001 82) 820 2,870,00059 151! 1050| 4,500,000 


— — — — — — — — — — ———— 
Juſammen a Bet 34,052 — u ea 169,715,400 


Der Betrieb einer Papiermafchine erfordert, je nad deren Größe, 5 bis 8 
Pferdefraft; es iſt alfo ſchäßzungsweiſe anzunehmen, daß die verzeichneten 533 
Mafchinen eine Geſammtkraft von 3500 bis 4000 Pferdefraft erforderten. 
Nechnet man auf jede Mafchine durchſchnittlich 8, auf jede Bütte 1 Holländer, 
fo gibt dieß im runder Zahl 7900 Holländer, deren Betriebsmoment 
zufammen wohl 39,000 Pferdefraft betragen mag. Der Materialbebarf für 
306,812,200 Pfund Papier und Pappe Bann auf 564,615,000 Pſd. rober 
Lumpen ıc. angefchlagen werden, — 


IV. Fabrikation der Pappe. 


Die diden Blätter von Papiermaffe, melde man unter den Namen 
Pappe oder Pappdedel verficht (S. 1410), werden entweder direkt 
durch das Schöpfen und Kautfchen hervorgebradt (geformte Pappe, 
carton de moulage, mill-board); oder entjtchen durch Zuſammenkle— 
ben mehrerer fertiger Papierbogen (geleimte Pappe, carton de col- 
lage, paste-board). Das erftere Verfahren ift wieder ein zweifaches. 
Entweder man ſchöpft unmittelbar und auf Ein Mal fo dide Bogen, 
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als die Pappe erfordert; oder man legt mehrere frifh geformte ſtarke 
Papierbogen auf einander ab, welde ſich nachher beim Prejfen auf das 
Bolljtändigfte vereinigen. Jene Art kann gefhöpfte Pappe, diefe 
aber gefautihte Pappe genannt werden, 

1) Geihöpfte Pappe. — Die ſchon angedeutete Methode, diefe 
Art Pappe darzuftellen , gibt — wenn nicht befondere Kunftgriffe anges 
wendet werden — nie ein fhönes, feſtes und bartes Babrifat, weil die 
Entwäfferung der fehr diden Bogen durch Abtropfen auf der Form, wo— 
mit fie geihöpft find, ſehr unvollfommen von Statten geht, und weil 
eine überall gleihe Dide und völlig glatte Oberfläche (bei der Schwie— 
tigkeit, die große Menge Stoff ganz gleihmäßig auf der Form auszu— 
breiten) nicht leicht erreicht werden fanı. Den nadtbeiligen Folgen dies 
fer beiden Umjtände it durch das nachfolgende Preſſen nicht genügend 
abzubelfen: das Produft bleibt weich, ſchwammig und von mehr oder 
weniger unebener Oberflähe. Hieraus geht ihon hervor, daß zu der 
gegenwärtigen Abtheilung die fledteften Sorten von Pappe gehören, 
bon welden man bauptjählih zum Einpaden und zju geringen Pappars 
beiten Gebraud; macht. Als Material jur geihöpften Pappe dienen des— 
halb gewöhnlich die wohlfeiliten Stoffe, namentlid wollene, grobe baum— 
wollene und jchledhte leinene Lumpen, ferner Papierabihnigel, Buchbin— 
derjpäne, die zerriffenen Ausſchußbogen der Papierfabrifen jelbft, Druck— 
mafulatur, altes bejchriebenes Papier und alte Pappe. Die Lumpen 
werden wie bei der Papierfabrifation behandelt, jedoch weder jo forgfältig 
gereinigt noch zu jo feinem Zeug gemablen;z altes Papier und alte Pappe 
werden in einer Bitte mit Waſſer aufgeweiht oder gar mit Waffer ge= 
kocht, dann in einem Holländer oder mittelft einer mechaniſchen Rührvor— 
ribtung *), oft ſehr unvollfommen, zerkleinert. Das Schöpfen wird mit 
telit grober gerippter Formen, welche einen hoben Dedel haben, um die 
nöthige Menge Zeug zu fallen, verrichtet. Das Zeug in der Schöpfbütte 
wird dider gebalten, als bei der VBerfertigung des Papiers; üfters ſetzt 


man ibm Kreide oder Thon — mit Waller zu Brühe ungerührt und 
durch ein Sieb gegoffen — zu, um die Härte und das Gewicht der 


Pappe zu vermehren. Diefe Beimifhung kann ein Viertel vom Gewichte 
der Pappe ohne Nachtheil betragen, Das Kautihen, das Preſſen zivis 
fhen den Filzen und das bierauf folgende Preffen obne Filze find Ars 
beiten, welche feiner Erörterung bedürfen. Zum Trocknen werden die 
Pappbogen mittelft eiferner Drabtbäfhen an die Schnüre gebängt, bei 
günftiger Witterung auch wohl ins Freie auf einen reinen Grasboden, 
gelegt. Endlih preßt man fie troden in ganzen Stößen Ein Mal, une 
läßt fie einzeln zwifhen den gußeifernen Zhlindern eines Walzwerks 
durchgehen. 

Eine gute, feſte und dichte geihöpfte Pappe Fann (aus angemeffen 
forgfältiger bereiteten Zeuge) auf die Art erhalten werden, daß man auf 
den gebörig abgetropften, noch auf der Borm befindlidhen Bogen eine 
leere, etiwas Heinere (in die Deffnung des Dedels paffende) Form umge— 
ftürzt legt, und das Ganze Furze Zeit unter eine ſchwache Preffe bringt; 


*) Polytehn. Journal, Bd. 100, ©. 168. 
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dann aber erft zum Kautſchen fhreitet. Die Bogen gelangen hierdurd 
fhon ſehr entwäſſert und verdichtet zwifhen die Pilze, was bon unge— 
meinem Nugen if. Die nahherige Preffung in der großen Schrauben: 
preife muß jo ſtark als möglidy fein, und mehrmals, mit dem Austau— 
ſchen (S. 1455) verbunden, vorgenommen werden. 

Eine Maſchine zur Berfertigung von Pappen nad vorftehendem 
Prinzipe iſt folgender Maßen eingerichtet *). Sechzehn Bormen mit 
hohem Dedel find auf der ringfürmigen Fläche eines großen Freisrunden, 
um feine vertifale Achſe drehbaren Tiſches hingelegt. Aus dem Ganze 
zeugbehälter wird durd ein Rohr mit Hahn fo viel Zeug auf die Form 
abgelaffen, daß diefe ganz oder bis zu einem Zeichen im Dedel fih füllt; 
dann fchlieft man den Hahn, dreht den Tiſch etwas, läßt die nächſte 
Form volllaufenz; ꝛc. Indeffen fließt das Waſſer durch die Vormen ab. 
Bor dem Kautſchen auf Filze ift ein gelindes Auspreſſen nöthig, welches 
in nachſtehender Weife bewerfftelligt wird. Sind alle 16 Formen gefüllt, 
und fommt die erfte jpieder auf ihren anfängliden Pak, fo nimmt man 
den Dedel ab, legt eine leere Form umgeftürzt auf den noch ſehr weichen 
Pappbogen, ftellt auf diefe Form einen Eimer, und läßt Lekteren aus 
einem befondern Nohre voll Waffer laufen. Der Eimer erzeugt den er— 
forderlihen und ftets glei ftarfen Drud. Dann nimmt man Eimer 
und Oberform weg, und kautſcht die Pappe auf einen Bil. Mit den 
übrigen gefüllten Formen mwird der Reihe nad) eben fo verfahren. 

Eine zum Dachdecken taugliche Pappe wird erhalten, wenn man das Zeug 
vor dem Schöpfen mit Steinfohlentheer und zu feinem Yulver gemablenem 
Kalkftein vermengt. Man kann zu gleihem Zwecke auch gewöhnliche fertige 
Pappe nachträglich mit heißem Steinfohlentheer tränken. 


2) Gekautſchte Pappe. — Die Methode, Pappbogen durd Auf: 
einanderfautfhen mehrerer Papierbogen zu bilden, ift von den der gewöhn— 
lichen Verfertigung gefhöpfter Pappe anhängenden Mängeln (S. 1479) 
frei, und wird deshalb zur Hervorbringung guter und ſchöner Pappe in 
der Regel angewendet. Da man die größere hiermit verbundene Arbeit 
nicht gern an ein ganz ſchlechtes Material verfhwendet; fo madt man 
gekautſchte Pappe feltener aus Papierabgängen, fondern meiftentheils aus 
Lumpen, Werg oder alten Striden, oft aud) aus Stroh (carton paille) ‘*), 
zuweilen aus L2ederabfällen (diefe Beiden regelmäßig in Vermengung mit 
Zumpenganzzeug angewendet), In den meiften Fällen ift diefe Pappe 
nicht weiß, fondern grau, blau, roth, braun, gelb, je nad) der Art des 
dazu angewendeten Stoffed. Die feinften Sorten macht man jedoch aus 
gebleihtem Zeuge von Lumpen. Eine ziemlih langfaferige Beſchaffenheit 
des Zeuges ift bei guter Pappe, wegen der davon abhängenden Beftigkeit, 
ein befonders wichtiger Umftand; weshalb nit nur die Wahl eines ſtar— 
fen langfaſerigen Materials (borzugsweiſe hanfene Lumpen, alte Stride 
und Werg) fondern aud die ausfchließlihe Bearbeitung im Stampfges 


*) Berliner Berhanblungen, XXII. (1843) ©. 100. — Polytechn. Jour: 
nal., Bb. 90, ©. 101. — Gewerbeblatt für das Königr. Hannover, 
Jahry. 1843, ©. 170. 

*) Le Blanc, Recueil, IV. Planches 25, 26, 27, 28, 
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ſchirre, mit Befeitigung des Holländers, ſich empfichlt. Kreide oder Thon 
wird auch bier zuweilen zugefeßt. Die Formen zum Schöpfen find meift 
gerippte, jeltener Velin-Formen, und jenen für ftarke Papierforten ganz 
gleih. Der einzige mejentlihe Umftand, welder die Berfertigung der 
gefautfchten Pappe von jener des Papiers unterfcheidet, ift der, daß man 
beim Kautjden immer erjt einige Bogen (2 bis 12) ohne Zwiſchenlage 
auf einander legt, bevor wieder ein Filz darüber gededt wird. Mau bes 
folgt diefes Verfahren (jedody immer nur mit 2 und 2 Bogen) aud bei 
eigentlihemn Papiere, wenn man diefem eine befondere Dide geben will, 
und es entjtehen auf diefem Wege die jo genannten Doppelpapiere, 
zu welchen die ftärfiten Gattungen des Zeihene und Kupferdrudpapiers, 
jo wie das dicke Notenpapier gehören. Im Betreff der Pappe gibt eö 
zwei Berfahrungsarten beim Kautſchen. Die erfte befteht darin, daß 
man, nachdem ein Bogen auf den Filz abgelegt ift, die Übrigen zu einer 
Pappdide erforderlihen Bogen einzeln nad einander darüberfautiht. Die 
zweite (gewöhnlichere und beſſere) Methode ift folgende: Der Kautſcher 
behält die in Empfang genommene, mit einem frifhen Bogen bededte 
Form in den Händen, bis der Schöpfer mit der andern Form ebenfalls 
einen Bogen verfertigt hat; ftürzt dann die erite Form um, legt fie genau 
paffend auf die zweite (fo eben vollgefhöpfte), und drüdt fie — unter 
Mithülfe des Schöpfers, an. Beim Wiederaufheben der obern Form 
bleiben beide Bogen auf der untern liegen; mit der leer gewordenen 
wird nun ein neuer Bogen gefhöpft, und das bejchriebene Verfahren 
wiederholt. Erft wenn auf diefe Weife alle zu einer Pappe erforderlichen 
Bogen auf einander liegen, kautſcht man das Ganze auf einen Bilz, und 
legt darüber fogleidy einen andern Filz. Indem ſonach durd den wieder- 
holten Drud der zwei Formen gegen einander nad) und nad) viel Waſſer 
ausgetrieben wird, kommt die Pappe in einem ſchon verdichteten Zuftande 
zwiſchen die Bilze, und gewinnt überhaupt an Konfiftenz. Um den Wafz 
jerabfluß bei dem befchriebenen Kautfhen auf der Form zu erleichtern, ift 
ed wejentlih, daß jedes Mal die Form mit dem zulegt gefchöpften (waſſer— 
reiheren) Bogen unten ſich befinde. Die zwei an einer Bütte beſchäf— 
tigten Arbeiter fünnen des Tages (in 12 wirklichen Arbeitsitunden) 300 
bis 600 Pappbogen verfertigen, welde troden 220 bis 330 Füln. Pf. 
wiegen. Das weitere Berfahren in der Behandlung der gekautſchten 
Pappe ift mit jenem, welches für die gefhöpfte Pappe angewendet wird 
(S. 1479) übereinftimmend Sollen die Pappen einen ftarfen Glanz 
erhalten, fo glättet man fie zulegt dur Neiben mit einem großen Stüd 
polirten Beuerfteins auf einer Glättmaſchine (lissoir), welde in der 
Hauptfade der S. 1151 beſchriebenen gleiht (Glanypappe). 

Eine eigentliche Leimung wird mit den meiften Pappen nicht vorgenom: 
men. Ginige Sorten beilreiyt man nad dem XTroduen, vor dem Glätten, 
mit Stärtekleifter, in welchen kochend eine Bleine Menge Seifenauflöfung ein» 
gerührt ıft. — Zur Herftellung der papierenen Kalanderwalzen (S. 1148) ver: 
fertigt man mit £reisrunden Kormen eben fo geftaltete Pappbogen, um ben 
Abfall der Eden zu erfparen. 

Die feinfte, dihtefte, härtefte und glänzendfte Sorte der gefaufchten 
Pappe find die Prepfpäne, Tuchpreßſpäne (S. 1304). Das 


Zeug zu denfelben wird in der Bütte geleimt; einige Babrifanten geben 
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demfelben Zufäge von gefiebten Eichenfägefpänen und gebranntem Kalt, 
welche mit Waffer im Hammergefhirre geftamnpft und dem Lumpenhalb— 
jeuge bor der Bearbeitung im Ganzholländer beigemifcht werden; die 
Blärter werden oft und ſehr ſcharf gepreßt, dabei fleißig ausgetaufcht, 
nad dem Trodnen auf der Glättmafhine geglänzt. Ins Innere der 
Preßſpäne nimmt man zweckmäßig Papierbogen aus einem grübern (mehr 
langfaferigen) Zeuge, melde dem Ganzen Beftigfeit geben, während die 
feinere Maſſe auf beiden Oberflächen der gewünfchten vollfommenen Glät- 
tung fähig if. Die beiten haben einen glasartigen Glanz, eine faft 
hornähnliche Härte, und find gemwöhnlih von brauner Barbe, 

Auf Papiermafchinen kann dünne (aus zwei oder drei Blättern beftehende) 
Pappe durch dasjenige Verfahren dargeitellt werden, weldyes S. 1475 für Doppel: 
papier angegeben it. Dide Sorten find dadurch zu erhalten, daß man das 
nur wenig ausgepreßte, noch fehr weiche und feuchte einfache Papierblatt auf 
einem Zylinder im einer beftimmten Anzahl von Lagen übereinander aufrollen, 
und dabei durch eine gegen diefen Zylinder wirkende Preßwalze fomprimiren 
läßt; dann die Bewidelung der Länge nach auffchneidet, ausbreitet und durd 
Preffen und Trocknen (mie die mit Handformen gefchöpfte Pappe) vollendet. 


3) Geleimte Pappe (audi Kartenpapier, Kartenpappe, 
papier carte genannt, weil die Spielkarten eine folde Art Pappe find) 
entſteht durch Aufeinanderkleben von 2 bis 12 Bogen geleimten Papiers 
mittelft Stärfekleifter, dem man etwas Leim zugefegt hat (auch wohl mit- 
telft Miehlfleifter oder Leim); worauf man eine ftarfe Preffung folgen 
läßt. Die fertigen Pappen werden fodann, nöthigen Falls, gewalzt oder 
auf der Glättmafhine geglänzt. Die Preßſpäne einiger Babrifen ge= 
hören hierher; ferner das zur Maffermalerei und zu Kreidezeihnungen 
angewendete Sfabep- oder BriftolsPapier (Bristol paper, ivory 
paper). Zu geringen Sorten der geleimten Pappe nimmt man in das 
Innere auch ungeleimtes Drudpapier, ja fogar graues Löfchpapier. — 
Zum Nufeinanderfleben ziveier oder mehrerer langer Blätter Maſchinen— 
papier find Maſchinen angegeben worden”). 

Anhang: Papier:madhe (papier mäche). — Wie die Papier: und 
Pappe-Fabrikation wefentlid darin befteht, das durdy Verkleinerung der Lum— 
pen x. entitandene Papierzeug in dünnere oder didere Blätter (Bogen) zu ver: 
wandeln; fo wird dagegen in manden Fällen das Papierzeug zu mannichfal« 
tigen anders geftalteten Gegenttänden geformt, indem man auf bieje Weife 
Dofen, Teller, Bafen, Reliefverzierungen auf hölzerne Rahmen, Yuppentöpfe, 
menfchliche und Thier-Figuren, Leuchter u. dgl. erzeugt. Diefe Gegenftände 
find e8, welche man eigentlih Papier: Macke nennt, und ähnliche Artikel, 
welche aus Pappe durch Zufchneiden und Zujammenleimen, oder durch Preſſen 
im naffen Zuftande gebildet werden, führen jenen Namen nicht ganz mit Recht. 
— Da die Arbeiten aus Papier-Mahe in der Regel ladirt (in einzelnen Fällen 
mit Oelfarbe angeftridyen oder mit Blattgold, nad dem bei der Holzvergoldung 
— Bd. I. S. 829 — üblichen Berfahren, vergoldet) werden, fo bedient man 
fi zu denfelben einer groben Maffe, weldye der zu ordinärer Pappe (S. 1479) 
gleih ift, und aus Makulatur und anderem altem Papiere durch Aufweichen 
oder Kochen mit Waffer, und Zerftampfen im Mörfer oder Zermahlen in einem 


*) Bulletin d’Encouragement, XXX. (1831) p. 487. — Polytechn. Your: 
nal, Bd. 44, ©. 180. — Brevets, XXX1. 249; LVIII. 225; LIX. 312. 
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Pleinen Holländer bereitet wird. Man befreit diefelbe durch Auspreſſen von 
bem größten Theile des Waſſers, macht fie durch Gummiwaffer, Leimwaſſer 
oder mit Leim verfegten Stärfeklcifter zu einem Zeige an, und drüdt biefen in 
geölte Formen, welche von Holz oder Gyps gemaht und nötbigen Falls aus 
mehreren Iheilen zufammengefegt find. Die Gegenftände werden fodann, nad: 
dem fie langfam an der Luft troden geworden find, gewöhnlich mit LZeinöl- 
firniß getränft, in einer Art von Badofen noch fehärfer getrodnet (gebaden), 
bis fie braun und hart werden; endlich ladirt, dabei auch wohl, wie andere 
ladirte Arbeiten, bemalt und vergoldet. Mande Stüde erfordern das Abdrehen 
auf der Drehbanf, das Abrafpeln oder das Abjdleifen mit Bimsftein. — Sehr 
gewöhnlich vermifht man den Papierteig vor feiner Verarbeitung mit gemah— 
lener Kreide, Thon, oder fein zerftoßenem weißem Sande, wodurd vermehrte 
Härte und verminderte Materialfoften zu erreichen find. 

Eine ſehr feine, die zarteften Eindrüde von den Formen aufnehmende Art 
von Papier: Made erhält man aus zerkleinerten Papierabfällen, Holzafche und 
Meblkieifter. Das alte Papier wird Flein zerriffen, in Wafler aufgeweidht, naß 
im Mörfer zu Brei zerfioßen, in Leinwand gewidelt ausgepreßt, dann an ber 
Conne oder auf einem mäßig warmen Ofen getrodnet. Die fo erhaltenen 
Klumpen zerreibt man auf einem Reibeiſen zu zarten Floden, aus welchen 
man mit Meblkleifter (Rodenmebl und ein wenig Leim in Waffer gekocht) 
einen etwas fteifen Zeig bildet. Letzterer wird endlich mit dem Doppelten feines 
Gewichtes feingefiebter Holzafche, unter Hinzufügung der erforderlichen Menge 
Waſſer, verfegt und im Mörfer gut durchgefnetet. Die Maffe kann entweder 
fogleid verarbeitet oder zu fpäterem Gebrauche in dicht verſchloſſenen glafirten 
Zöpfen im Keller aufbewahrt werben. 

Steinpappe (carton-pierre), woraus Relief-Ornamente für das Innere 
von Gebäuden verfertigt werden, ift eine Zufammenfegung aus aufgeweichtemn 
und zerfleinertem Papiere, angemacht mit Leimwaſſer und verſetzt mit Thon 
und Kreide. Wenn man unter die ſchon vollſtändig angemengte Maſſe Leinöl 
(beſſer Leinölfirniß) einknetet, ſo ſteht ſie auch gut in der Näſſe. Rezepte dieſer 
Art find: a) 3 Theile Papierteig (in ausgepreßtem Zuſtande gewogen), 2 Th. 
Leim (in fo viel Waffer aufgelöft, daß er beim Erkalten zu einer weichen 
Gallerte gerinnt), 2 Ih. weißer Thon. — b) 3 Papierteig, 4 Leim, 4 Thon, 
4 Kreide. — c) 2 Papierteig, 1 Leim, 2 Kreide, 4 Thon, 1 Zeinöl. — d) 1 Papier: 
teig, 1 Leim, 3 Thon, 1 Leinöl. — e) 2 Papierteig, 1 Leim, 6 Thon, 2 Kreide, 
3 Leinöl. 

2ederpappe (carton-cuir) befteht aus aufgeweichtem und zerftampftem 
Papiere, gemengt mit zerflampften und im SHolländer zu Zeug gemabhlenen 
Leberabfällen, angemacht mit Leimwaſſer oder Mehlkleiſter. 

Bergl. übrigens Bd. 1. ©. 779. 


V. Berfertigung des Papiers aus farbigem Zeuge. 


Papier, welches durb und durd gefärbt ift, wird auf zweierlei Weife 
erhalten: 1) durd; Anwendung farbiger Zumpen, welche ganz tie die 
weißen Qumpen zur Darftellung des meißen Papiers behandelt werden: 
naturfarbige Papiere, Naturpapiere; — 2) durch Färbung 
des aus weißen oder halbiweißen Lumpen bereiteten Ganzzeuges im Hols 
länder oder in der Schöpfbütte: im Zeuge oder in der Maſſe ge 
färbte Papiere, mwelde aud oft Naturpapiere genannt werden, 
weil fie eine Nahahmung oder ein Surrogat der wahren Naturpapiere 
find. 

Bon der erften Art (wenn man den Ausdrud: naturfarbige Papiere 
im weiteſten Sinne nehmen wi) find mehrere ſchon oben im Vorbeigehen 
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mit erwähnte Sorten, wie dad blaue, rotbe und braune Pad- 
papier (&. 1461), das graue und rothe Löſchpapier (S. 1461). 
Zu der zweiten Gattung gehört fireng genommen aud alles gebläute 
Schreibpapier (&. 1438), obfhon man daffelbe, feiner blaffen Farbe 
wegen, zu den weißen Papieren rechne. Das blaue Nadel: um 
Zuderpapier (©. 1461) ift ein eigentlihes im Zeuge gefärbtes Papier. 

Die BVerfertigung der naturfarbigen Papiere erfordert Feine meitere 
Erklärung, da fie feine befonderen VBerfahrungsarten darbietet. Es vers 
fteht fi) von felbft, daß beim Sortiren der Lumpen auf gleihe Warbe 
derfelben gefehen werden muß, und daß nur edhtfarbige Lumpen tauglid 
find, d. b. foldhye, deren Farbe durdh das Auswaſchen beim Mablen Feine 
nachtheilige Veränderung erleidet. 

Da jedoh unter den in die Papierfabriten fommenden Qumpen in 
der Regel nur wenige Barben (3.8. Blau und Roth) fid in bedeutender 
Menge finden, und viele Farben gar nicht vorfommenz fo ift man gend» 
tbigt, den größten Theil der farbigen Papiere durd Färben des Zeuges 
zu bereiten. Dieß geſchieht entweder durch Einmengen eines fein pulver 
fürmigen, mit Waffer angerübrten, unauflösliden Pigments (Schmalte 
für Blau, Chromgelb oder Ocher für Gelb, Kienruß mit Kreide für Grau, 
Eifenorhd für Roth und Nothbraun, Krapplad zu feinem Noth, Eiſen— 
orhöhhdrat — aus Eifenvitriol durch Kalkmilch gefällt — zu Gelbbraun, 
Schieinfurter Grün für Grün 20); oder durd eigentlihes Bärben der 
Zeugfafern auf chemiſchen Wege. Im letztern Balle, der bei feinen 
Dapierforten in der Pegel vorkommt, werden die in der Zeinenfärberei 
übliben Beigmittel und Pigmente angewendet. Die Pigmente find meilt 
Abkochungen von Pflanzentheilen, und werden entweder ſchon beim Kochen 
oder nachher, beim Vermiſchen mit dem Ganzjeuge, mit den als Beigen 
zur Verfhönerung und Haltbarmahung der Farben erforderlihen Salzen 
verfeßt. Blau entjtebt z. B. durch Indig (entweder in fchmwefelfaurer 
Auflöfung, S. 1439, oder mittelt dei Falten Küpe der Färber ); oder 
(in anderen Scattirungen, 5. B. für Zuders und Nadelpapier) durd 
Blauholzabſud in Verbindung mit Kupfervitriol oder Eruftallifirtem Grüns 
fpan, wobei man öfters etwad Fernambukholz und Alaun binzufügt; 
Noth aus Krapp und Alaun oder Bernambufholj, Zinnfa und Salje 
fäure; Biolett aus Blauholz, Zinnfalz und Salzfäure; Gelb aus Kur: 
kume oder Gelbholz mit Alaun; Grau aus Galläpfelabfud und Eifen- 
bitriol; Braun mittelft einer Abkochung von Erlenrinde oder grünen 
Wallnußſchalen. Gemiſchte Farben in allen mögliden Abftufungen und 
Schattirungen werden durch Verbindung zweier oder mehrerer einfacher 
Barben hervorgebradt, 3. B. Grün aus Indigblau und Gelb; Orange 
aus Roth und Gelb; Dlivenfarb aus Blau, Gelb und etwas Kienruß; 
Lilad und Biolett aus Blau und Roth; u. |. m. 

Die innige Bermengung pulveriger Farbftoffe mit dem Papierganzzeuge 
wird fehr befördert, wenn man dabei Kleienwafler zu Hülfe nimmt. In dieſer 
Abficht zerreibt man zuerit den Farbſtoff für fih zu höchſt zartem Pulver, feht 
dann unter fortdauerndem Reiben allmälig Kleienabfub binzu, und gibt biele 
Mafle in den Ganzholländer kurz bevor das Zeug aus demfelben abgelaffen 
wird, 
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Theild aus eigenthümlihen Materialien oder durch befondere Vers 
fabrungsarten, theils und bauptfächlich aber mittelft nadhträglider Zube— 
reitungen, werden Papiergattungen zu berfchiedenen fpeziellen Zwecken dar— 
geftellt, über welche das Folgende in Kürze Nachricht gibt. 


1) Kopirpapier. — Zum Kopiren (Durdgeihnen) von Plänen, 
Mafdinenabbildungen, Defiins für Weberei und Stiderei 2c. wird meiften- 
theild das fo genannte Kalfirpapier (papier a calquer) angewendet, 
welches entweder aus gehecheltem Flachſe oder ganz fchäbefreiem Werg 
(papier vegetal), oder aus Stroh (papier paille) mit den gewöhnlichen 
Verfahrungsarten der Papierfabrikation dargeftellt wird. Es ift gelblich 
grau oder bräunlichgelb, dünn, ftark durchſcheinend, und von Natur (ohne 
Leim) ziemlich fteif und dicht, wie halbgeleimt, fo daß auch die mit Tufche 
darauf gezogenen Linien wenig aus einander fließen. Seine Bereitung 
ift mühſam, da es nicht nur oft im großen Bogen gefordert wird (die 
bei der ſehr geringen Dicke nicht leicht fehlerfrei berzuftellen find), fondern 
auch die Einenfhaft hat, beim Trodnen an freier Luft runzelig zu wer— 
den, weshalb man es bogenweiſe mit (öfters ernenertem) Löfchpapier ge— 
ſchichtet in der Preffe trodnen läßt. — Andere Arten des durdfichtigen 
Kopirpapierd erhält man aus dünnem weißem Belin= Briefpapier oder 
recht gutem Seidenpapier (S. 1462) durd PBeftreihen mit Baum-, Nuß-, 
Mohn- oder Mandel-Oel, mit Leinölfirniß, mit verfdiedenen zuſammen— 
gelegten Firniffen 2. Das vermöge folder Mittel durchſcheinend ges 
machte Papier hört man — da es ein Surrogat des aus Stroh bereiteten 
Papiers abgibt und von Unfundigen leiht mit Dieſem verwechſelt wird 
— oft Strobpapier nennen; fonft führt e8 die Namen Delpapier, 
®irnifpapier (papier verni), Glaspapitr. 

Mas die Franzofen papier glace ober papier gelatine nennen, ift nicht Papier, 
fondern Haufenbiafen: Folie, d. b. Haufenblafenleim in papierbiinnen 
durchfihtigen Blättern, welche dadurd erbalten wird, daß man Auflöfung von 
Haufenblafe warm auf eine ſchwach geölte Spiegelglastafel gießt, eine zweite 
ſolche Glastafel darauf legt, und nad dem Grfalten das Ganze aus einander 
nimmt. 

Borfehriften zur Bereitung des Del: oder Firniß : Papiers gibt es viele, 
a) Man beftreicht das Papier mit Dammarfirniß, und läßt es trodnen. — 
b) Man vermifcht 1°, Quartier Terpentinöl mit 1/, Quartier Leinölfirnig, 
löfet darin dur) Wärme 8 Loth Kolophonium, 6 Loth venetianiſchen Terpen: 
tin und 2 Loth weißes Wachs auf: diefe Menge reicht auf Ein Bud Seiden: 
papier bin, welches an 400 Quadratfuß Gefammtflähe enthält. — c) Reiner 
heller Mohnöl- oder Leinolfirniß (Beide am beften ohne Kochen bereitet, nad) 
ber im 1. Bande, ©. 821, gegebenen Anweifung), allenfalls mit etwas Ter— 
pentinöl verfeßt, wird auf das Papier geftrichen, und Legteres bald hernach 
durch ein feines Sieb mit Tannenbolz : Sägefpänen beftreut, welde man ohne 
Verzug mittelft eines weichen Pinfels wieder wegfegt. Auf ſolche Weife wird 
ber Ueberfluß des Firniffes weggenommen, welcher fonft eine glänzende Krufte 
bilden würde. Mach längerer Zeit nimmt das fo bereitete Papier eine unan— 
genehme dunfelgelbe Farbe an. — d) Man löſet 2 Loth feingepulvertes 
Dammarbarz in 12 Loth Ierpentinöl durch Umſchütteln auf, klärt durd Ab— 
fegen oder Filtriren, fegt 8 Loth hellen (ohne Kochen bereiteten) Mohnölfirniß 
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zu, ftreicht damit das Papier an, und bebandelt es dann mit Sägefpinen wie 
vorftehend. Diefes Papier behält für immer feine belle Farbe und vollkommene 
Klarheit. — 

Zu den Kopirpapieren gehört auch das blaue, rothe und ſchwarze 
Pauspapier (Bauspapier), nämlih feines geleimtes Belinpapier, 
welchem auf Einer Seite ein Anftrid von Indig, Pariferblau, Röthel 
oder Schwarzfreide (höchſt fein gepulvert und mit fehr wenig Talg ange— 
macht) gegeben if. Es wird auf die Weife gebraudt, daß man unter 
die beftrihene Seite weiße Papier legt, auf der unbejtrihenen aber die 
Driginalgeihnung ausbreitet, deren Umriffe durch den Drud einer feinen, 
aber nicht ſcharfen Spike, womit man fie nadyzieht, auf dem untergelegten 
weißen Papiere wiedergegeben werden. Wendet man ein auf beiden Seiten 
beftrihenes Papier an, legt unter daffelbe ein Blatt gewöhnliches Bricf- 
papier, oben hingegen ein Blatt Seidenpapier, und fohreibt dann auf 
Letzterem mit einem flumpfen elfenbeinernen Griffel, fo erzeugt fih auf 
dem untern Blatte die Schrift direft lesbar, auf der Nüdfeite des obern 
Blattes eine verkehrte Kopie derfelben, welche aber fehr leſerlich durchſcheint. 
Dieſes Berfahren benugt man zur Herftellung von Brieffopirbüdern, 
in melden die Kopie gleichzeitig mit dem Originale entſteht: die Schrift 
fieht ſchwärzer aus als Bleiftifr- Schrift, und ift nicht leicht zu verwiſchen. 


2) Traganthpapier, zum Malen mit Waffer- und Oelfarben. Es 
ift gewöhnliches Zeichenpapier, mit Traganthauflöfung gut überftridhen. 


3) Elfenbeinpapier (ivory paper), jur Miniaturmalerei ftatt der 
Elfenbeinplatten. Man Elebt drei Bogen BelinsZeihenpapier mit Perga— 
mentleim auf einander, breitet fie nod feucht auf einem glatten Tiſche 
aus, legt eine Schiefer-Schreibtafel von etwas geringerer Größe darauf, 
leimt die herumgebogenen, Ränder des Papiers auf der Nüdfeite der Tafel 
an, und läßt das Ganze fehr langſam trodnen. Drei andere Bogen 
Zeichenpapier werden ferner nad einander über die Erfteren geleimt, nad 
dem Umfange der Sciefertafel befhnitten, und nad vollftändigem Trodnen 
wird die Oberflähe mittelft feinen Glaspapiers (Bd. I. S. 437) glatt- 
geſchliffen. Zulegt gibt man einen möglihft gleihförmigen Anſtrich von 
feingemablenem gefiebtem Gyps, in dünnem Pergamentleim angerührt; 
fchleift denfelben nad dem Erhärten mit dem allerfeinften Glaspapier, 
trägt drei Mal nah einander ſchwaches Leimmwaffer auf, und fdhneidet das 
Ganze von der Sciefertafel los. 


4) Sammtpapier, zu Dleiftiftzeihnungen ; gutes dickes Velin— 
Zeichenpapier mit höchſt fein gepulverter Knochenaſche mittelft eines wolle 
nen Lappens eingerieben, mobei die zarteften Theile des Pulvers in den 
Poren figen bleiben, der Oberflähe eine gelinde Naubigfeit geben, und 
bierdurd) da8 Haften der Bleijtiftftriche befördern. 


5) Kreidepapier, Metalligue: Papier, Elfenbeinpapier, auf 
welchem mit metallenen Stiften (aus 1 Theil Zinn mit 1, 2 oder 3 Tb. 
Dlei) fo geſchrieben werden kann, daß Gummi clafticum die Züge nit 
wegnimmt. Sehr glattes und ſtarkes Velinpapier wird auf beiden Seiten 
mit Kalkmilch von wohlgelöſchtem weißem Kalk beftrichen, getrodnet, mit 
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einem Balzbeine glattgeftrichen, endlich zwiſchen zwei polirten Kupferplatten 
liegend durch die Kupferdruderpreife gezogen. — Einfadher kommt man 
zum Ziele, wenn man das Papier nur troden mit gefchlämmter Kreide 
bejtreiht und mit lofer Baumwolle tüchtig reibt, bis feine Kreidetheilhen 
mehr ſich löfen. — Die unter 4 angegebene Zubereitung kann auch hier 
Anwendung finden. 


6) Pergamentpapier, Fünftlihes Pergament, morauf mit 
Bleiftift oder Tinte gefchrieben, und die Schrift durch Benegen wieder 
abgewifht merden kann; wird nad) berfchiedenen Methoden verfertigt: 
a) Man mengt Bleiweiß, Gyhps und zerfallenen Kalk als feinfte Pulver 
zufammen, rührt dad Gemenge mit Pergamentleim an, ftreiht es auf 
ftarfes Schreibpapier, jchleift den getrodneten Ueberzug mit Bimsftein oder 
Glaspapier, und tränkt ihn ſchließlich mit klarem Leinölfirniß. — b) Ein— 
faches oder mehrfach zufammengeflebtes Papier wird mit Bimsftein abge— 
Thliffen, Ein Mal mit weißem Pfeifenthon, dann zwei Mal mit Bleiweiß 
(Beide in Leimwaſſer aus 8 Loth Leim und 5 Pfund Waffer abgerieben) 
grumdirt; getrodnet, gepreßt, drei Mal mit nadftehender Barbe beftriden; 
nad; vollendetem Trodnen naß abgebürftet und mit einem leinenen Tuche 
abgemifht. Zur Bereitung der Barbe fodht man 1 Pfund Leinöl mit 
6 Loth; Bleiglätte und 4 Loth DBleizuder zu diem Firniß, miſcht 12 Loth 
hiervon mit 18 Loth Kopallad, feßt nad) dem Abklären 12 Loth Terpen— 
tinöl zu, und reibt diefen Firniß mit Bleiweiß ab, wobei zur Herbors 
bringung eines gelblihen Tones ein wenig Schüttgelb oder gelber Ocher 
beigefügt werden kann. 


7) Künftlihe Sciefertafeln (elaftifhe NRehentafeln), zum 
Schreiben mit dem Scieferftifte. — Dünne glatte Pappe verfieht man 
auf beiden Seiten mit einem wiederholt aufgetragenen Anftrihe von ge= 
ihlämmten Bimsfteinpulver, Kienruß und Leinölfirnig. Diefe Tafeln 
haben vor Sciefertafeln den Borzug dunklerer Farbe (modurd die Striche 
des Stiftes fihtbarer werden), größerer Leichtigkeit, ziemlicher Biegfamkeit 
und Elaſtizität. Das darauf Gefchriebene läßt fid eben fo gut, wie auf 
dem Schiefer, mit einem naffen Schwamme auslöſchen. 


8) Hydrographiſches Papier (papier hydrographique), worauf 
man mit reinem Waffer ſchreibt, welches ſchwarze Schriftzüge, mie von 
Tinte, herborbringt. Es befteht aus gewöhnlidem Schreibpapier, das mit 
Galläpfelabfud getränkt und nad dem Trocknen mit höchſt fein gepulver= 
tem mweißfalginirtem Eifenvitriol eingerieben if. Wendet man ftatt Gall- 
äpfelabfud eine Auflöfung von Blutlaugenfa an, fo erfcheint die mit 
Waſſer gemadte Schrift in blauer Barbe. 


9) Sicherheitspapier (papier de sureté). Man hat diefen 
Namen für folhe Papiergattungen gewählt, welchen eine befondere Zurich— 
tung im der Abſicht gegeben ift, daß ſich jeder etwa unternommene Vers 
fuh, die mit Tinte gemadte Schrift durh Säuren oder Chlor zu zer— 
ftören (auszubleihen), auf eine fehr in die Augen fallende Weife verrathe. 
Die — gänzliche oder theilmeife — Verfälfhung von Urkunden durd) 
ein folhes Mittel unbedingt zu verhindern, ift eine trog mannichfaltiger 
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Nerfuche bis jegt nicht gelöfte Aufgabe. Man bat, um den Zmed zu 
erreichen, empfohlen: das Papier mit Stoffen zu färben, deren Warbe 
durch die beim Ausmachen der Tinte angewendeten chemiſchen Mittel zer 
ſtört oder auffallend verändert wird; eine Bärbung diefer Art nur theil- 
meife und zwar im Innern des Papierd dadurch anzubringen, daß der 
Bogen aus drei zufammengefautfchten Blättern gebildet, aber nur das 
mittlere Blatt mit Barbe verfehen, daher die Wiederherftellung der durd 
eingedrungene Negmittel zerftörten Färbung unmöglich gemadt wäre; das 
Puapierzeug vor dem Schöpfen der Bogen mit Auflöfungen von Sub— 
ftanzen zu vermiſchen, welche zwar unmittelbar das Papier nicht färben, 
aber bei einem Verſuche zur chemiſchen Zerſtörung der Schriftzüge eine 
deutliche Farbe erzeugen; endlih das Papier mit einem beim Fünftlichen 
Ausbleiben der Tinte fih anders fürbenden oder gar berfchwindenden 
feinen Mufter mittelft zerjtörbarer Farbe zu bedruden. Alle diefe Ver— 
fahrungsarten mit ihren fpeziellen Mbänderungen gewähren entiveder gegen 
eine geichit ausgeführte Fälfhung Feine genügende Sicherung, oder jind 
mit tehnifhen Schwierigkeiten verknüpft, welche ihrer allgemeinen Anwen» 
dung in den Weg treten. — Einen gänzlich verfdiedenen Weg hat man 
bei Durftellung einer andern Klaffe von Sicherheitspapier eingefchlagen, 
indem man — um z. B. dem Nachmachen von Banfnoten ꝛc. entgegen= 
zumwirfen — gewöhnlides Papier mit Zeichnungen bedrudte, deren Herbors 
bringungsart und Beſchaffenheit die völlig getreue Nachbildung unmöglid 
Sachen fol: bieraus entſtehen aber Kunfterzeugnijfe von einer mit der 
Napierbereitung felbft in Feinem Zufammenbange ftehenden Art. 


10) Nadelpapier, Roftpapier (den Roſt verhinderndes Padpapier 
zum Einſchlagen der Näh- und Stridnadeln, fo wie anderer Fleiner und 
feiner Stablwaaren), ift entweder blaues (durd Blauholz in der Maife 
arfärbtes) Papier, welches mit Leim ohne Alaun geleimt wird; oder fol- 
ches Papier, deffen Maſſe mit feingepulvertem Neißblei vor dem Schöpfen 
bermengt wurde (Grapbitpapier). Auch das zum Verpaden arößerer 
Stahlwaaren gebräudhlide Papier aus alten getbeerten Sciffstauen 
(3.1414) hört man zumeilen Noftpapier nennen, weil es durch feinen 
Theergebalt den Zugang der Feuchtigkeit erſchwert und ſomit ebenfalls in 
gewiſſem Grade gegen Roſt ſchützend wirkt. 


11) Galvanifhes Papier (papier galvanique), Padpapier, 
welches mit feingepulvertem Zink (in Gummi oder in Steinfoblentbeeröl 
oder in durch Terpentinöl verdünntem Steinfohlentbeer abgericeben) ange: 
ftrihen ift, und das Noften der darin berpadten Stahlwaaren mittelft des 
bei Berührung von Zink und Stahl erregten galbaniſch-elektriſchen Zus 
ftandes verhindern foll (vergl. Bd. I. &. 459—460). Beltimmte güns 
ftige Erfahrungen über dejfen Wirffamfeit feinen nicht vorhanden zu 
fein. Es ift auch borgefchlagen worden, das Ganzzeug vor dem Schöpfen 
des Papier mit dem Zinfpulver (galvanifhen Pulver, poudre 
galvanique) zu vermengen. 


12) Wachstuchpapier, Wachspackpapier, Warhspapier, 
(p apier-toile cirde), zum Einpaden ftatt der fo genannten Wachs— 
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leinwand angewendet, ift feltes braunes Padpapier (aus Tangfaferigem 
Zeuge von alten getheerten hanfenen Seilen), auf Einer Seite mit einer 
f[hwarzen Barbe von Kienruß und Leimwaſſer, darüber mit ſtarkem 
(etwas Kienruß beigemifht enthaltendem) Leinölfirniß beftrihen. Statt 
des Letztern Fann mit beftem Erfolge eine zufammengefhmolzene Mifhung 
bon Aſphalt (Iudenpeh) und Leinölfirniß, mit Terpentinöl verdünnt, 
angewendet werden. — Beinere Wadhstuchpapiere bon verſchiedenen Bars 
ben, zum Theil mit bunten Muftern bedrudt, dienen als Tapeten, zum 
Ueberziehen von Papparbeiten ꝛc. 

13) Ladirtes Kartenpapier. Zu geometrifhen Aufnahmen bes 
dient man fi eines ftarfen ZJeichenpapiers, welches auf der NRüdfeite mit 
einem Lade überjogen ift, und dur denfelben gegen die Einwirkung der 
Beuchtigkeit, namentlih auch gegen Veränderung feiner Größe in feuchter 
Luft, geſchützt wird; überdieß bermöge der Ladirung eine größere Dauer— 
baftigfeit erlangt. — Das Papier, welches ladirt werden fol, wird in 
bekannter Weife auf einem Reißbrete oder einem fehr glatten Tiſche naß 
aufgezogen und an den Rändern mit Gummi fetgeflebt. Nachdem es 
gehörig wieder troden geworden ift und alle alten verſchwunden find, 
wird es zuerft 4 oder 5 Mal mit einer Auflöfung von Scellad in 
MWeingeift mittelft eines Schwammes dünn beftrihen. Diefe Anſtriche 
trodnen fehr ſchnellz man fann daher fhon eine halbe Stunde nad) dem 
legten zum Auftragen des eigentlihen Lackes ſchreiten, welchen man durd 
Zufammenfchmelen von 1 Theil Afphalt mit 8 Theil Leinölfirniß, und 
Hinzufügung von 2 Th. fettem Kopallad bereitet. Diefer Lack wird mit 
der flahen Hand etwa drei Mal aufgetragen, wobei man jeden Anſtrich 
erft völlig troden werden läßt, bevor man einen neuen gibt; zum Trock— 
nen find in freier Luft zur Sommerszeit jedes Mal zwei oder mehrere 
Stunden, im Winter in gebeigtem Zimmer bis zu 14 Tage erforderlid. 
Menn der legte Ladauftrag fo hart ift, daß der Bingernagel feinen Eins 
drud macht, fehneidet man das Papier los; zufammenrollen darf man es 
erit einige Tage jpäter. 

14) Wafferdichtes Papier (papier imperméable). Iedes aut 
neleimte gewöhnliche Papier (vorzüglid das mit Harzleim verjehene Ma— 
ſchinenpapier) ift in einem gewiffen Grade waſſerdicht, indem es zwar 
durch ftarfe oder anhaltende Näffe erweicht wird, aber Waffer nur höchſt 
langfam und unvollfommen durd feine Maffe hindurddringen läßt, 
Gänzlih waſſerdicht (dem Waffer miderftehend) wird das Papier durd) 
Tränfen mit Del oder Oelfirniß, durd Beftreihen mit gefhmolzenem 
Wachſe oder mit harzigen Pirniffen. Will man die Wafferdichtigkeit 
unter Beibehaltung des äußeren Anfehens herftellen, fo fann man das 
Ganzzeug im Holländer ftart mit Talgfeife, hierauf mit Alaun verfegen, 
und das hieraus gefchöpfte Papier fehließlih mit thierifhem Leim wie ges 
wöhnlich leimen. 

15) Delpapier — durchſcheinendes gefärbtes (meift grünes) Papier 
zur Verfertigung von Kinderfpielzeng u. dgl. Es ift gemöhnlides dünnes 
Schreibpapier, auf Einer Seite mit grüner, in Terpentinöl abgeriebener 
und warm aufgetragener Barbe beftrihen, dann gut getrodnet, Man 
fann, um verſchiedene Schattirungen zu erhalten, auf 1 Pfund Terpen— 
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tindl 8 Loth Englifh Grün und 2 Loth DBremergrün, oder 8 Loth 
Premergrün mit 2 Zoth hellem Chromgelb, oder 16 Loth Fryftallifirten 
Grünfpan anwenden; 20. Beim Gebraude diefes Papiers darf deffen 
außerordentliche Leichtentzündlichkeit nicht unbeadhtet bleiben. 

16) Wachspapier. Das grüne, welches faft allein gebräuchlich ift 
(zu Lichtmanſchetten, 2.) wird bereitet, indem man weißes Papier — 
auf einer von umten erwärmten DBlechtafel Tiegend — mit geſchmolzenem 
Wachſe, in welchem feingeriebener Erhftallifirter Grünfpan zerrührt if, 
dünn beftreict. 

17) Scmirgelpapier, Glaspapier und Sandpapier (ſ. Bd. J. 
&. 436—437, 808). — Auf gleiche Weife, und zu gleider Anwendung 
wie diefe, berfertigt man Bimsfteinpapier und Feuerfteinpapier 
(flint-paper). 

18) Fenerficheres oder unverbrennlides Papier, d. b. foldes, 
welches im euer nur verfohlt ohne in Flamme auszubrechen, alfo einen 
Brand nicht weiter trägt, kann durch Tränken gewöhnlichen Papiers mit 
Fonzentrirter Auflöfung von borarfaurem oder phosphorfaurem Ammoniaf 
dargeftellt werden. Ein wahrhaft unverbrennlicdes (im euer ungerftörs 
bares) Papier aibt nur der Asbeſt (S. 1416). 

19) Räucherpapier. Gewöhnliches Schreibpapier wird mit einer 
Salpeterauflöfung getränft, dann auf beiden Seiten einige Mal mit einer 
Tinktur beftrihen, welche aus Benzoe und etwas Storar durd Weingeift 
bereitet if. Man zerfchneidet es zum Gebraud in Streifen, welche an— 
geziindet von felbft fortglimmen und dabei einen angenehmen Gerud) 
verbreiten 

20) Zunderpapier (Papierfeuerfhwamm, Blätterfhwamm, 
PBogenfhwamm), beitebt aus den zerftampften und im Holländer zu 
Zeug ngemablenen Abfällen des gewöhnlichen Feuerſchwamms, welche man 
mit Papierformen zu dünnen Pappbogen ſchöpft und wenig preßt, vielmehr 
fo ſehr als möglich frei am der Luft trodnen läßt, damit die Maſſe 
Lockerheit behält. Troßdem ift diefe Art Schwanm weniger gut als der 
in feiner natürlichen Geftalt zubereitetez ıman mendet ihn meift als Reib— 
zünder an, indem man die Fleinen Streifchen deffelben an Einem Ente 
mit ein wenig Neibzlindmaffe verfieht. Seine Brennbarkeit zu erhöhen, 
tränft man ihn mit einer Muflöfung von Salpeter, beffer von chlorfaurem 
Kali. 


VI Buntpapier: Jabrifation (paper staining)*). 


In der Mehrzahl der Fälle, wo farbiges Papier erfordert wird, be> 
gnügt man ſich mit einem oberflähliden Muftragen der Barbe auf das 
fertige Papier, welches ſogar — mit fehr wenigen Ausnahmen — mur auf 
Einer Seite defelben Statt findet. Man muß ftets diefen Weg eins 
ſchlagen, wenn man eine nur theilweife farbige Bededung der Oberflähe 
oder die Nebeneinanderftellung mehrerer Barben beabfihtigt, welches Beides 


— — — — 


) J. Röhberg, Die Papierfärbekunſt in allen ihren Theilen. Leipzig, 1839. 
— Ch. F. G. Thon, Der Fabrikant bunter Papiere. Ilmenau, 1826. 
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durh Färben des unverarbeiteten Zeuges nicht zu erreihen if. Die 
Verfertigung der oberflählih (bald gänzlih bald theilweife, bald einfarbi 
bald mebrfarbig) gefärbten Papiergattungen — Wuntpapier, pe 
paper — im ganzen Umfange pflegt man die Buntpapier-Fabri— 
fation, aud wohl (etwas uneigentlih) Papierfärberei, zu nennen, 
Sie begreift die Darftellung A. der fhlichten farbigen, B. der mit farbigen 
Muftern bedrudten, C. der gepreßten oder gaufrirten Papiere. 


A, Sclichte farbige Papiere (papier de couleur). 


Auswahl des Papiers. — Als Material für diefe Babrifation 
dienen theils gerippte, theils (und beffer) mit Belinformen erzeugte Papiers 
forten, welche gut geleimt, von rein weißer Farbe (wenn aud nicht vom 
höchſten Grade der Bleiche), ohne Knoten, Nunzeln, Balten, dabei von 
gehörig fefter Beichaffenheit find. Auf ſchlecht oder ungleihmäßig geleims 
tem Papier halten die Farben nicht feft, weil das zum Anmaden ders 
felben gebrauchte Alebmittel (Leim, 2.) ſich einziehbt, und die Theilden 
der Farbe mehr oder weniger unvolllommen gebunden auf der Oberfläche 
liegen läßt. Man iſt daher öfters genöthigt, ſolches Papier vor dem 
Auftragen der Farben noch Ein Mal zu leimen, was durd Eintauchen 
in mit Alaun berfegtes Leimwaſſer, oder Aufſtreichen eines ſolchen mittelft 
einer weichen langhaarigen Vürfte gefchieht. Papier, welches aus gebleich— 
ter Maffe hergeftellt und, zufolge ſchlechten Auswaſchens derfelben, mit 
einem Nüdhalte von Chlor oder Salzſäure verunreinigt ift, ferner Papier, 
deifen Leim mit zu viel Alaun verjegt war, endlid dasjenige, wozu die 
Zumpen mit Kalkmilch oder Lauge behandelt wurden, ohne daß durd) 
Auswaſchen alle alkaliihen Theile völlig wieder entfernt find, — taugt 
nicht zum Färben mit gemiffen zarten (insbeſondere vegetabilifhen) Farb— 
ftoffen, weil Leßtere darauf eine nachtheilige Veränderung erleiden. Das 
von dem Buntpapier-Fabrikanten verarbeitete Papier foll niemals in ges 
brochenen (doppelt zufammengelegten), fondern ftets in flady ausgebreiteten 
Bogen verpadt fein; denn es hält im erjtern Falle ſchwer, an der mitten 
über jeden Bogen laufenden Bruchitelle oder Balte den Barbenauftrag fo 
zu bewirken, daß nicht bier ein flörender Streifen von etwas verſchiedener 
Scattirung entitebt. € 

Farben. — Die Farben, welche man in der Buntpapierfabrifation 
überhaupt anwendet, zerfallen in zwei Hauptgattungen, nämlich Körpers 
farben und Saftfarben. Erftere find feine erdartige Pulver, welche 
zum Auftragen mit einer Elebrigen Slüffigkeit angemact werden, und die 
Papierfläche mit einer undurdfichtigen Lage bededen (daber fie auch Dede 
farben heißen). Hierher gehören die mineralifhen (ſowohl natürlichen 
als fünftlihen) Körperfarben, melde man aud wohl Erdfarben nennt; 
die Lackfarben, welde in der Negel aus der durd farbige Abkochungen 
bon Pflanzentheilen zc. gefärbten Alaunerde befteben; und die Stärfes 
farben oder Wafchfarben, deren Grundlage feine Weipenftärfe ift, 
durd Farbebrühen verfhiedentlih gefärbt. — Unter Saftfarben oder 
flüffigen Farben verfieht man Auflöfungen von Pigmenten, welde 
ohne Zufaß eines undurchſichtigen Körpers zur Anwendung fommen, und 
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daher die mit ihnen tiberzogene Papierflähe mehr oder weniger durch— 
fcheinen laffen: fie werden faft ohne Ausnahme durch Abkochung färbender 
Pflanzgentheile mit Waffer gewonnen, und zur Erhöhung oder Modifikation 
der Scattirungen mit Alaun, Zinnſalz oder anderen falzigen Beiten 
berjeßt. 

— Beſondern ſind die gebräuchlichſten Farben, theils zu ſelbſtändiger An— 
wendung, theils zu Miſchungen, folgende: 

1) Körperfarben, und zwar 

a) Erdfarben. — aa) Grüne: Schweinfurter Grün, Pariſer Grün, Eng— 
liſch Grün, Wiener Grün oder Mitisgrün; Mineralgrün, Berggrün; grüner 
Binnober (Menaung von Berlinerblau und Chromgelb). — bb) Gelbe: Chrom: 
gelb, gelber Ocher ; gelbes Ultramarin. — cc) Rothe: Zinnober, Mennige, 
Thromroth; Englifh Roth, natürlicher rother und gebrannter gelber Ocher. — 
dd) Blaue: Künftliches Ultramarin, Kobalt » Ultramarin, Bergblau, Kalkblau, 
Bremerblau oder Bremergrün; Pariferblau, Berlinerblau, Mineralblau; Indig— 
farmin. — ee) Braune: Rohe und gebrannte Umbra, brauner Oder. — 
ff) Schwarze: Kienruß, Rebenfhwarz, Frankfurter Schwarz, Kohlenſchwarz 
(höchſt fein zerriebene Holzkohle), Beinfhwarz, Elfenbeinfhwarz. — gg) Weiße: 
Bleiweiß, Zinkweiß; gefhlämmte Kreide, gemablener Schwerſpath. 

b) Zadfarben. — Scüttgelb, gelbe Lade aus Kreuzbeeren, Avignon: 
förnern, Querzitronrinde, Gelbholz, Wauz Karminlaf, Krapplad, Fernambuk— 
lad; ıc. 

ce) Stärfefarben. — Sie haben fämmtlich die Unvollfommenbeit, eine 
geringe Dedfraft zu befigen, weshalb ihre Anwendung fich größtentbeils auf 
die Verfertigung der bedrudten Papiere beichränfen muß, weil es faft unmög— 
lich ift, eine größere Papierfläche mit Etärfefarben ganz gleichmäßig zu über: 
ziehen. Es gehören hierher: das Neublau oder Wafchblau, das Neurotb. 

2) Saftfarben. — Da bie Saftfarben ftet8 die mit ihnen überzogene 
Papierflähe durchſchimmern laffen, fo eignen fie ſich zu einer fatten und feurigen 
Färbung felbft dann nicht, wenn fie zu wiederholten Malen aufgeftrihen wers 
den. Auch nehmen fie beim Glätten bed Papiers (obſchon diefes leichter von 
Statten gebt) nicht jenen hohen Glanz an, weldhen man den Körperfarben zu 
geben im Stande if. Aus diefen Gründen bedient man fi der Saftfarben 
im Ganzen nicht häufig, zumal überdieß mit Körperfarben viel zablreichere 
und feinere Schattirungen dargeftellt werden fünnen,. — a) Rothe Saftfarben: 
Abfud von Fernambufbolz mit Alaun, von Fernambufs und Blaubolz mit 
Alaun, von Kocenille mit Weinftein, Zinnſalz, 0. — b) Blaue: Schwefel— 
faure Indigauflöfung mit Waffer verdünnt und durch Kreide oder Pottafche 
von Säureüberfhuß befreit; Auflöfung von Pariferblau mit Kleefäure in 
Waſſer; Blauholzabfud mit Kupfervitriol. — c) Gelbe: Abſud von Kreuz: 
beeren, Gelbholz, Querzitronrinde, Kutkumewurzel, fämmtlid mit Alaun; 
Gummigutt mit Waffer angerieben, — d) Grüne: Saftgrün in Waffer auf: 
gelöftz Indigauflöfung mit einer der vorftebenden gelben Saftfarben ver: 
mischt. — e) Braune: Abfohung von grünen Wallnußfchalen in Waffer. 

Um die Farben auf dem Papiere zu befeftigen, müffen fie bor der 
Anwendung mit einem Flebenden Bindemittel vermifcht werden. Als fol 
ches endet man zu Körperfarben am beften eine Auflöfung von hellem 
Harem Tifchlerleim (1 Pfund auf 10 bis 12 Pfund MWaffer) oder — 
befonder8 für feine und zarte Barben — da8 Leimmaffer an, welches 
durd Kochen von WPergamentfpänen der Papierfärber felbft bereitet. Zu 
den feinften Papieren gebraucht ınan öfters Haufenblafe. Bür Saftfarben 
ift arabifhes Gummi das geeignetfte Bindemittel, weldhes man unmittels 


Farben zur Buntpapier: Fabrifation. 1493 


bar in der Farbebrühe felbft (kalt) auflöfe. Stärkekleiſter taugt faft nu— 
zum Anmaden der Barben beim Bedruden der Papiere; denn auf größer 
ren Flächen ift eine mit Kleifter gemifchte Saftfarbe nicht leicht gleihmäßig 
zu verſtreichen; die mit Kleifter gebundenen Körperfarben aber löfen fi 
bom Papiere ab, wenn diefed bei der Verarbeitung (unter den Händen 
des Buchbinders, Papparbeiters, 2c.) auf der Nüdfeite gefeuchtet wird. — 
Alle Körperfarben müffen zuerft auf dem Reibſteine mit Waffer in Brei— 
geftalt hödft fein abgerieben, und mwenn fie fi in einem Gefäße gefebt 
haben, durch Abgießen wieder von dem überflüffigen Waffer befreit wer— 
den, bevor man fie mit dem (lauwarmen) Leimwaſſer vermengt und ans 
madt. Gut ift es, die angemadte Farbe noch mittelft eines Pinfels 
durch ein enges Haarfieb zu treiben, damit alle ettwa vorhandenen Klümp— 
hen zertheilt und Unreinigkeiten entfernt werden. Jedenfalls muß wenig 
ftens der Leim, ehe man ihn der Barbe zufeßt, durch ein feines Haarfieb 
filtrirt werden. Alle Arten des Leims verderben in dem Zuftande dünner 
Auflöfung, wie der Papierfärber ihrer bedarf, nad wenigen Tagen, müſſen 
deshalb Frifh verbraudt werden. In manden Pällen wendet man 
Alaunleim an, um die fhon gefärbten Papiere damit zu überftreichen, 
und hierdurd) die Farben mehr zu befeftigen, aud die Vermiſchung ders 
felben zu verhindern, wenn 3. B. auf einen Auftrih mit Körperfarbe 
nachher noch eine Saftfarbe aufgetragen werden muß. Diefer Alaunleim 
wird bereitet, indem man zu gewöhnlichem dünnem Leimwaſſer feingepuls 
berten Alaun (ein Zmwölftel vom Gewichte des aufgelöften trodenen Leims) 
feßt, und denfelben gut eimrührt bis er fih aufgelöft hat. — Die 
Miſchung der Barbftoffe zur Darftellung der ungemein zahlreihen Farben— 
abftufungen und Scattirungen, melde in der Buntpapierfabrifation 
nöthig find, ift nur durd viele Verſuche und lange Erfahrung feſtzu— 
ftelen; jchriftlihe Anmeifungen hierüber helfen um fo meniger, als die 
einzelnen Zuthaten nicht immer von gleicher Beichaffenheit find, und 
die Barbentöne felbft gar nicht durd Namen treffend bezeichnet werden 
fünnen. — 


Arten der gefärbten Papiere und deren Berfertigung. — 
Se nachdem das Papier nur mit Einer Barbe oder mit mehreren Barben 
berfehen wird; je nachdem im erftern Valle die Farbe entweder gleihmäßig 
die ganze Fläche bededt oder auf gewiſſe Weife ungleihförmig vertbeilt 
ift, und im zweiten Valle die verfchiedenen Barben auf mannidfaltige Art 
neben einander geftellt find; endlih nad Werfchiedenheit der auf das 
Färben folgenden Zurihtung, entjtehen vielerlei Gattungen der gefärbten 
Papiere: 

a) Schlichte einfarbige Papiere. Mit einer einzigen Farbe 
gleihmäßig auf der ganzen Fläche überzogen. 

1) Sandpapiere (papier mat). Mit Körperfarbe angeftrichen, 
und entweder gar nit oder nur auf der (nicht gefärbten) Rückſeite ge— 
glättet. 

2) Geglättete Papiere, Tafft- Papiere (papier lisse). 
Mit Körperfarbe oder Suftfarbe auf Einer Seite überzogen, und auf 
diefer gefärbten Seite durch Glätten mit Glanz verjehen. 
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3) Blumenpapiere (papier à fleurs). Mit Saftfarbe (mies 
mals Körperfarbe) auf beiden Seiten überzogen, aber nur auf Einer 
Seite, und zwar wenig, geglättet; hauptjählih zur Berfertigung künſt— 
liher Blumen bejtimmt. 

4) Gefärbte Poftpapiere, welde öfters flatt der im Zeuge ge— 
färbten Papiere zum Schreiben und Druden gebraudt werden. ie 
unterfheiden fih von den DBlumenpapieren einzig dadurch, daß fie nicht 
geglättet, fondern nur (tießweife) ſcharf gepreßt werden, 

5) Satinirte Papiere, Satine=Papiere, Atlaspapiere 
(papier satine). Mit hellen Körperfarben auf Einer Seite angeftriden, 
und auf diefer farbigen Seite durdy Einreiben von höchſt fein gepulvertem 
Talk (Bederweiß) mit feidenartigem, beim Befeuchten nicht bergehendem 
Glanze verjehen, 

6) Titelpapiere (papier verni, hauptfählid bon Buchbindern, 
zu den Titelfhildern auf dem Nüden der Büchereinbände, angewendet). 
Nur auf Einer Seite, und zwar mit Körperfarbe, angeftrihen; dann 
hier mit einem ſtark glängendem Birniffe überzogen. 

Um auf vorgenannten Papiergattungen die Barben anzubringen, 
gibt es mehrere Methoden. Körperfarben merden immer aufgejtriden, 
wozu man fi zweier Bürften bedient: einer 7 bis 8 Zoll langen, 2/, 
bis 3 Zoll breiten, von langen weichen Borften verfertigten Streich— 
bürjte zum Auftragen der Sarbe;z und einer 6 bid 7 Zoll langen, 
höchſtens Y, Zoll breiten Verſchlichtbürſte von Ziegenhaar zum Ver— 
ſchlichten, d. h. Mustilgen der Streifen, welche die erfte Bürfte hinter— 
laffen hat. Beim Anftreihen wird der in Arbeit genommene Papierbogen 
auf einem recht glatt gebobelten, auf der untern Fläche mit zwei einges 
fhobenen Grathleiften verfehenen Brete (Streidhbret) ausgebreitet. 
Der Barbetopf ftebt neben dem Xrbeiter in heißem Sande oder heißer 
Aſche, damit fein Inhalt ſtets lauwarm bleibt und der Leim nicht ges 
rinnt. — Saftfarben werden am beiten ebenfalls aufgeftrihen, aber mit 
einem Pinfel aus den feinften Borften, der die Größe eines Maurerpin— 
ſels hatz zum Ausgleichen des Anſtrichs und zur Entfernung der übers 
flüffigen Barbe wendet man aud bier die Berfhlichtbürfte an. Andere 
Verfahrungsarten, das Papier mit Saftfarben zu überziehen, find weniger 
empfeblenswertb, nämlich: das Aufſtreichen mittelft eines Schwammes 
(welches minder bequem ift, als der Gebraud der Bürfte); das Ab— 
ziehen, wobei der (vorläufig ſchwach angefeuchtete) Bogen ausgebreitet 
auf die Oberflähe der in einem weiten Gefäße enthaltenen Barbebrübe 
gelegt und wieder davon abgehoben wird; das Eintauchen (bei den Blu— 
menpapieren, welche auf beiden Seiten gefärbt werden müffen): durd die 
leßtgenannten beiden Arbeitsmethoden entjteht Teicht eine fledige Färbung. — 
So wie ein Bogen mit Barbe überzogen ift, bängt man ihn auf das 
neben dem Arbeitstifhe jtehende Aufhängekreuz (ferlet). Diefes ift 
bon Holz in Geftalt eines T gearbeitet, und deifen horizontaler (abges 
rundeter, fehr glatter) Theil ijt jo lang, daß darauf drei oder vier Pa— 
pierbogen neben einander Plaß haben; der ſenkrechte Stiel aber fledt in 
dem Loche eines twürfelfürmigen hölzernen Kloßes, welcher ihm als Fuß 
dient. Iſt das Kreuz ganz behängt, fo hebt man ed aus dem Klope 
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aus, und bringt damit die drei oder vier Bogen, welche fih darauf be— 
finden, auf ausgefpannte Schnüre zum Trodnen. — Mit Körperfarben 
wird in der Regel nur Ein Anftrid) gegeben; Saftfarben verlangen ftet8 
wenigſtens zwei, oft drei oder vier Anftride. Zu Papieren, welche g.e= 
glättet werden müffen (Tafft- und Blumen-, auch Satine= Papier) g!bt 
man den Varben einen Zufat von Wadsfeife, melde entftebt wenn 
man 1 Pfund befte Pottafche in 12 Pfd. Waſſer auflöfet, die Auflöfung 
zum Sieden erhigt, 16 Loth feingefhabtes weißes Wahs unter Umrühren 
bineinfhüttet, und ferner das Koden fo lange anhalten läßt, bis das 
Wachs, welches fi beim Erkalten oben auf der Slüffigkeit fammelt, weich 
und gejchmeidig gleich Butter fi zeigt. Die Vermengung der Wachs ſeife 
mit den Barben muß durch Reiben auf dem Neibfteine bemerfftelligt 
werden; der Nuten diefer Beimiſchung befteht darin, daß fie dad Papier 
fhlüpfrig madt, um das Hingleiten des Glättfteins über die gefärbte 
Oberfläche zu erleichtern, zugleih das Abreiben von Barbetheilden zu ber— 
hindern, 

Das Glätten (lisser) wird nah völlig beendigter Trodnung 
mittelft der Glättmaſchine (lissoir)*) verrichtet, welche wejentlih bon 
der nämlidhen Einrichtung ift, wie die S. 1151, 1461, 1481 erwähnte. 
Der Glättjtein, mwelder am untern Ende einer aufrehten Stange fißt 
und mittelft diefer durch einen Druckhebel auf den Glätttiſch niedergepreßt 
wird, ift ein polirtes abgerundetes Stück Feuerſtein, welches entweder die 
Geftalt einer freisrunden Scheibe hat, und in diefem Valle nad und 
nad auf feinem ganzen Umfreife gebraucht werden Fannz oder länglich 
vieredig ift, und dann mur zwei zum Gebrauche geeignete Seiten hat. 
Der Glätttifh hat dort, wo der Stein über denfelben bin und hergeht, 
eine 3 Zoll breite feiht=rinnenartige glatte Vertiefung, vermöge welcher 
nicht nur dem Steine feine gerade Bahn angewiefen, fondern aud auf 
einer größern Fläche die Berührung zwiſchen dem zugerumdeten Steine 
und dem tiber der Ninne liegenden, in diefelbe hineingedrüdten Papiere 
Statt findet. Daß immer die Ceite des Papiers, welche geglättet oder 
geglängt werden foll, oben liegen, alfjo vom Steine berührt werden muß, 
ergibt fih von ſelbſt. Sofern die nicht gefärbte Seite geglättet werden 
foll (mie bei den Sandpapieren der Ball ift), erfordert diefe ein borgän— 
giges Beftreihen mit Wachsſeife. 

Das Glätten der fatinirten Papiere wird vorgenommen, wenn 
diefelben noch in fehr geringem Grade feucht find, und zwar auf der 
unbeftrihenen Nüdfeite, die man hierzu, tie eben angegeben, mit ein 
wenig Wachsfeife überreibt. Hierauf folgt fogleih das Satiniren 
(satiner), welches darin befteht, daß man jeden Bogen auf der farbigen 
Seite mit gepulvdertem venetianifhem Talk oder Federmweiß durd ein 
feines Haarfieb beftreut, ihm mit einer ſteifen Pferdehaarbürfte ſcharf über— 
bürftet, den Ueberfluß des Talfpulvers abſchüttelt, und das Bürſten mit 
einer weihen Haarbürfte fortjegt, bis der achörige Glanz erfcheint. Wlan 
kann das Talkpulber gleich unter"die zum Anftreihen des Papiers dienende 
Barbe mengen (mit oder ohne Wachsſeife) und freut dann beim Bürften 


— — 


*) Breveis, XXXV. 294. — Kunft: und Gewerbeblatt, 1338, ©. 739. 
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feins mehr auf. Gewöhnlid nimmt das Bürften für jeden Bogen 5 bis 6 
Minuten in Anfprud. 

Das Ladiren oder Birniffen der Titelpapiere geſchieht, nachdem 
man ihre Barbenfeite zwei Mal mit Haufenblafenleim überzogen und wies 
der getrod'net hat, mittelft weingeiftigen Kopalfirniffes (Bd. I. S. 826). 

Die legte Behandlung aller bier angeführten Papiergattungen beſteht im 
Preffen derfelben, worauf fie buchweife zufammengelegt werben. 

7) Perlenmutterpapier (papier nacre). Es ift perlgraues 
fatinirted Papier, welchem man einiger Maßen den Barbenfhimmer der 
Perlenmutter durch ein nachträglides Verfahren ertheilt. Nachdem näm— 
lih das Papier fatinirt ift, ftreiht man auf daffelbe mittelft eines großen 
Dachspinſels Perleneffenz (ausgewafchene, zerriebene, durch Schlämmen 
bon den groben nicht glänzenden Theilen befreite, mit verdünntem Sal— 
miafgeift angemengte Weißfiſch-Schuppen), läßt trodnen, und glättet fehr 
vorſichtig auf der oben erwähnten Glättmafdine. 

8) Goldpapier (papier dore, gold paper) und Silberpapier 
(papier argente, silver-paper).,. — Das echte Goldpapier wird 
nad berfchiedenen Methoden verfertigt: a) Man beftreiht das weiße Pa— 
pier mit einer Grundfarbe (assielte), welde aus Gummiauflöfung und 
Oder (Statt deffen man aud ein Gemenge bon Bolus, Umbra und 
Zinnober anwenden Fann) befteht; läßt den Anftrih fo weit trodnen, daß 
er nur wenig Elebt; legt geichlagenes Gold Blatt an Blatt vorfidtig und 
fauber (ohne Runzeln, Zwifchenräume, ze.) auf, drüdt e8 mit Baumwolle 
anz glättet endlih, nah völligem Trodnen, auf der Glättmaſchine, wobei 
man die bergoldete Seite mit einem feinen Blatt weißen Papiers bededt, 
um das Gold gegen die abreibende Wirfung des Glättfteins zu ſchützen. — 
b) Man gibt den Grund mit gelbem Ocher oder einer aus Schüttgelb 
und Mennige gemengten Barbe, in Leimwaſſer angerieben; beftreidht den= 
felben, wenn er gänzlich getrodnet ift, äußerft dünn mit Zeinölfirniß, den 
man eintrodnen läßt bis er fih nur mehr in fehr geringem Grade Flebrig 
zeigt; legt dann das Gold auf, und verführt übrigens wie oben. — 
c, Dan ſchmelzt 1 Loth weißes oder gelbes Wachs, gibt 16 Loth oder 
aud mehr (bis 1 Pfund) fein gepulverten rotben Bolus nebft ein wenig 
Graphit dazu, rührt und reibt Beides fehr innig zufammen, fügt dabei 
allmälig kochendes Waſſer hinzu; zerreibt den Brei auf einem Reibſteine 
fo fein als möglid, und verdünnt ihn mit Leimwaſſer bis zu der zum 
Aufftreihen nöthigen Konſiſtenz. Mit diefer Farbe gibt man dem Papiere 
zwei bis vier dünne Anftrihe. Um das Gold aufjulegen, muß das 
Papier erjt wieder ermweicht werden, indem man e8 mit der Rüdfeite auf 
eine Wafferflähe legt oder auf beiden Seiten mit äußerſt dünnem Leim— 
waſſer überbürftet. Zulegt folgt das Trodnen und Glätten, welches 
Letztere am beiten auf einer fehr glatten ganz ebenen Tafel mittelft eines 
polirten Stüdes Peuerftein aus freier Hand zu verridten if. — Echtes 
Silberpapier wird bergeitellt, indem man eine meiße Grundfarbe 
(von Bleiweiß und Leim) gibt, und diefelbe nad dem Trodnen mit einer 
Flüſſigkeit benegt, melde aus dem Weißen eines Eies und 12 Lotb 
Wafler gemifht wird. Auf den Flebrigen Anftrih legt man Blattfilber, 
trodnet und glättet. — Unechtes Gold= und Silberpapier verfertigt 
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man entweder auf eine der borftehend angegebenen Arten mit unechtem 
Blattgold ‚und Wlattfilber; oder durch Beſtreichen mit in Leimwaſſer 
angemachter gelber und weißer Metallbronze (Bd. I. ©. 172), melde 
aber beim Glätten feinen fo fchönen Glanz annimmt. 

Zur Bereitung des vergoldeten Papierd nad einer ganz abweichenden 
Methode wird folgende Vorfchrift gegeben: Auf eine dunkelrothe Grundfarbe 
(Englifchrotb) fegt man einen ſchwachen Firniß; dann beftreiht man die ge— 
trodnete Fläche ganz dünn mit neutraler Chlorgoldlöfung, fest fie der Ein: 
wirfung von Phosphorwaſſerſtoffgas aus (welches das Gold rebuzirt), und po— 
lirt fchließlich mit Achat oder Feuerftein. — Techniſch angewendet ſcheint dieſes 
Berfabren noch nicht zu fein. 

Sehr Schön ausfehende farbige Papiere mit Gold: oder Eilberfhimmer 
erkält man, wenn Gold: oder Silberpapier mit gewöhnlichen hellen Saftfar— 
ben oder mit weingeiftigen Zinkturen von Kochenille, Drachenblut, Kurkume ıc. 
überzogen und zulegt mit ein Paar Anftrihen von farblofem Weingeiftfirniß 
(3. B. aus gleich viel Maftır und Sandaradh) verfeben wird. 

Echtes Goldpapier ift daran zu erfennen, daß ein Tröpfchen Gucdfilber 
mit dem Finger darauf eingerieben einen weißen Fled macht, auf unechtem 
nicht; während ondererfeits eine faure Auflöfung von Qucdfilber in Salpe: 
terfäure auf unechtem einen weißen Strich madt, auf echtem nicht. 

9) VBelutirtes Papier, Sammtpapier (papier veloute); 
eine ziemliche felten vorfommende Art. Um es zu verfertigen, wird ſtarkes 
Schreibpapier mit einem diden, ſchnell trodnenden, mit wenig Bleiweiß 
abaeriebenem Leinölfirniffe angeftrichen und ſogleich mit feingemablener, beliebig 
aefärbter Scheerwolle (S. 1293) durh ein Sieb beitreut. Nah dem 
Trofnen des Firniffes fchüttelt und bürftet man den überflüffigen (nicht 
angeflebten) Theil des Mollftaubes ab, und das Papier zeigt nun eine 
aleihmäßig mit Wolle bekleidete, fait wie äußert furzhaariges Tuch aus— 
ſehende, rauhe und nicht glänzende Fläche. 

b) Stispapiere (papier irise). — Etreifenweife mit verſchiedenen 
Farben vdergeftalt beftrihen, daß dieſe parallelen etwa 1 Zoll breiten 
Streifen mit ihren Nändern unmerflih in einander bverfließen, und zus 
fammen die ganze Fläche bededen. Man Fann zu einem Mufter 2, 3 
bis 6 Farben anwenden, welche die gewöhnlichen Körperfarben find und 
mit Pergamentleim angemadt, auch wohl mit etwas Ochſengalle (zur 
Beförderung des Ineinanderfließens) verfeßt werden. Zum Wuftragen 
der Barben bedient man fich verfdiedener Methoden: a) Man bat einen 
länglih vieredigen Farbekaſten von Weißblech, welcher durch ſenkrechte 
Querwände in eben fo viele ſchmale Zellen abgetheilt ift, als farbige 
Streifen auf einem Bogen Plag finden. Im diefe Zellen füllt man die 
Barben nad derfelben Neibefolge, wie fie auf dem Papiere neben einander 
erfheinen follen. Dazu gehört ferner eine Bürſte, welche nur etwa 1 Zoll 
breit, aber fo lang it, daß fie über den ganzen Papierbogen reiht. Die 
Borſten derfelben find lang, weich, und — der Eintheilung des Farbe— 
Eaftggs entſprechend — dergeftalt büfchelweife oder in Abtheilungen geftellt, 
daß jedes Büſchel gleichſam einen befondern Pinfel bildet, indem zwifchen 
je zwei und zwei benadbarten Büſcheln ein Eleiner Naum leer gelajfen 
it. Wenn man diefe Bürfte in den Barbefaften taudt, fo nimmt jede 
Abtheilung derfelben Barbe aus einer andern Zelle auf. Man führt 
dann die Bürfte Ein Mal in geradem Zuge über das Papier, und bildet 
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hierdurch gleichzeitig alle Streifen, die aber nun nod einen ſchmalen wei— 
fen Raum zwifchen ſich laſſen. Vebterer wird meggefhafft, indem man 
fogleidy mit einer trodenen weihen Bürfte von Pferdehaar, melde eben= 
falls fo lang ift wie der Papierbogen, dem Laufe der Streifen nachfährt 
und dabei diefe Bürfte, in der Richtung quer gegen die Streifen, ein 
Flein wenig bin und ber bewegt. Hierdurch werden nicht nur die Farben 
in den Streifen felbft gleihmäßig ausgebreitet (berſchlichtet), fondern aud 
die Ränder der einander benadhbarten Streifen in einander verfehmolzen, 
fo daß durd die Mifhung der zwei berfchiedenen Barben Uebergangstöne 
entfteben. — b) Man verfertigt aus Glanzpappe (Preßſpan) ' fo viele 
Schablonen, als verſchiedene Farben auf einem Papierbogen borfommen 
folfen, und fchneidet in jeder derjelben Deffuungen aus, welde an Länge 
und Breite, jo wie in der Entfernung von einander, den mit Einer 
Barbe aufjutragenden Streifen entfpreden. Um der Näffe der Barben 
zu widerftehen, werden fodann die Schablonen mit Scelladfirniß oder 
Delfarbe überzogen. Um fie zu gebrauchen, legt man fie nad einander 
auf das Papier und ftreiht durd ihre Deffnungen die Barben (mit jeder 
Schablone eine andere) auf. Da die friſch geftrihene Barbe etwas ab— 
getrodnet fein muß, bevor man die folgende Schablone darauf legt; fo 
it ed nöthig, beim nadyfolgenden Verwaſchen des mit allen Farben ver- 
fehenen Bogens die weiche Bürfte naß anzumenden. Ein guter Erfolg 
ift hierbei nicht fo firher ald bei der Methode a; deshalb benußt man 
die gegenwärtige mehr zur Darftellung buntgeftreifter Papiere, deren 
Streifen fi ſcharf abgegrenzt unmittelbar berühren, ohne in einander 
verwafchen zu fein. — ce) Man druckt die verfhiedenfarbigen Streifen 
alle zugleih, und bereits in einander verwaſchen, mit einer hölzernen 
Borm auf. Hierüber wird das Nähere unten, bei Beiprehung der ges 
drudten Papiere, angeführt werden 

Zuweilen fommt Srispapier vor, auf welchem die Streifen nicht gerade, 
fundern ‚wellenförmig oder in Geftalt fonzentrifcher Halbkreiſe angebradt find; 
dieß ift am beflen mitteljt einer der zwei zulegßt angegebenen Berfahrungsarten 
ausfübrbar. 

Eine befondere Art irifirenden Papiers ift auf folgende Weife berzuftellen: 
Man kocht 64 Theile Galläpfel, 40 Ih. möglihft orgdfreien Eifenpitriol, 8 
zb. Salmiaf und 8 Tb. Blaupott (ſchwefelſauren Indig? oder kalte Indig— 
küpe?) nebſt 1 Th. arabifhem Gummi mit Wafler, und bewahrt das Ganje 
in einem bicht verfchloffenen Gefäße auf. Wird mit diefer Flüfigkeit Papier 
beftrihen, und dieſes dann rafch der Einwirkung von Ammoniakgas ausgefeht, 
fo überziebt es fih mit Farben ähnlich den Anlauffarben des Stable. Da 
ir fih leicht abreiben, fo wird man fie wohl dur Firuiffen ſchützen 
müſſen. 

c) Marmorpapiere. Unter diefem Namen kann man eine Anzahl 
gefärbter Papiergattungen zufammenfaffen, melde zwar im Anſchen und 
binfihtlih der Verfertigungsart von einander abweichen, alle aber das 
Gemeinfame haben, daß auf ihnen die Farben (theils Körperfarben, hheils 
Saftfarben) in marmorähnlicher Weiſe ungleich vertheilt find, d. h. uns 
regelmäßige Flecken, Adern u. dgl. bilden. 

1) Gefprengte Papiere, Granitpapier (papier jaspe). 
Einfarbiges Papier wird mittelft eines fteifen Pinjels (aus Borften, beffer 
aus Quecken- oder Reisſtroh), mit deffen Stiel man gegen einen feftges 
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haltenen Eifenftab ſchlägt, dicht mit Pleinen Tröpfchen einer andern Farbe 
befprigt. In diefer Art kann man nad und nad mehrere Farben, auch 
geriebenes Gold oder Silber (Bd. I. ©. 171, 172) mit Leimwaſſer ans 
gemacht, aufjprengen. 

2) Getupftes Marmorpapier (papier guilloche). Man be= 
tupft den einfarbig angeftrichenen Papierbogen mitselft eines Pinſels oder 
eines fpigigen Schwammes mit einer andern Farbe, auch mit mehreren 
Farben nah einander. 

Durch verſchiedene Handgriffe kann bierbei bas Anfehen des Papiers 
mannicfaltig modifizirt werden. Gin verwandte Berfahren befteht darin, 
daß man den Bogen mit einer beliebigen, 3. B. bellbraunen, Farbe beſtreicht; 
nah dem Trocknen deffelben ein Flanell-LZäppchen mit dünner ihwarzer Farbe 
tränft, etwas ausdrüdt, lofe unregelmäßig zufammenwidelt und mit leichtem 
Drude über das Papier binrollt. 

3) Schildpat- Papier (papier-Ecaille),, Braun gefärbtes Pa— 
pier wird mit Zeimmwaffer überftrihen und, mährend dieſer Anftrid noch 
naß ift, zuerft ſchwarz, dann (dazwiſchen hinein) gelb oder roth mittelft 
eined Flanell-Läppchens raſch betupft, worauf man zulegt die Sleden mit 
dem Munde auseinanderbläft, fo daß fie etwas in einander verfließen 
und ein dem Scildpat ähnliches Anfehen entfteht. Die Barben find 
Körperfarben mit Leim und etwas Ochfengalle angemadt. — Defters wird 
das Schildpatpapier durch Aufdruden der Farben mitteljt Formen dargeftellt. 

4) Maferpapier, Sladerpapier, nad) feiner Aehnlichkeit mit 
den Zeihnungen des Mafers in feinen Holzarten benannt. Ein einfar= 
biger (brauner, grauer, blauer, dunfelrother) Bogen wird auf der Rüd- 
feite befeuchtet, ausgebreitet auf ein glattes Bret gelegt, wo er etwas 
anflebt; dann ftelt man das Bret ſchräg auf eine feiner Eden, fpritt 
mittelft eines langen Borftenpinfel® Tropfen von ſchwarzer (mit Leim 
und Ochſengalle angemachter) Farbe auf, und neigt das Bret in derſchie— 
dener Weiſe hin und her, wodurch die ſchwarze Farbe in kleinen wellen— 
förmigen Strömen langſam auf dem Grunde fortfließt. Oft wird ſogleich 
nach (oder unmittelbar vor) der ſchwarzen Farbe reines Waſſer aufge— 
ſpritzt, welches durch ſein raſches Herabfließen die Ströme oder Adern 
vergrößert und ihnen mehr Mannichfaltigkeit gibt, indem es das Schwarz 
hier mehr, dort weniger verdünnt. 

5) Eine rohe und fi eben nicht dur ihr Anfehen empfehlende Art 
Marmorirumg wird erzeugt, wen man dad Papier mit einer durch Stärke— 
kleiſtet angemachten Körperfarbe etwas did beftreiht, und auf dem noch 
naffen Anftrihe mit einem ausgezadten Bretten oder einem Kamme in 
Scrlangenlinien zc. herumfährt. Die Barbe wird von den Zähnen des 
Kammes theilweife zur Seite gefhoben und fließt nicht böllig wieder 
zufammen , fo daß heflere Adern auf einem dunklen Grunde von ber 
nämlichen Farbe entftehen. Dazwiſchen Fann man durch Betupfen mit 
einem feuchtem Schwamme eine Art Wolken hervorbringen. 

6) Herrnbuterpapier, Kleiftermarmorpapier. Man 
ftreicht eine mit Stärfefleifter (ftatt Leim) angemachte Barbe gleihmäßig 
auf ein glattes Bret, welches mit Wachstuch überzogen iſt; legt darauf 
einen mit der nämlichen Farbe frifch beftrihenen (noch naffen) Papierbo= 
gen; drüdt denfelben überall fanft an, und zieht ihn (eine Ede zuerft 
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aufhebend) wieder ab. Durch diefe Behandlung häuft die Farbe fih auf 
dem Papiere in ziemlih ſchön ausfehenden Beräftelungen zufammen, 
welche auf hellerem Grunde zum Borfhein fommen. Bon Zeit zu Zeit 
ftreiht man frifche Farbe auf das Bret. 

Eine Abänderung der Methode bejtebt darin, daß man zwei friſch be: 
ftrichene Papierbogen mit den naffen Farbenfeiten auf einander legt, und ben 
obern von dem untern (wie nach vorftehender Befchreibung von dem Brete) abziebt; 
babei fönnen die zwei Bogen mit verſchiedenen Karben, ja es kann ein jeder mit 
mehreren Farben — die man mittelft eines Pinſels aufgetupft oder freifen: 
weife aufgeftrihen bat — verfehen fein. 


7) Türfifhes Papier, buntes Marmorpapier, marmor 
rirtes Papier im eigentlihen oder engern Sinne (papier marbre, 
marbled paper). Der Marmor befteht hier aus zahlreiherr großen und 
Fleinen, meift rundliden Flecken, weldye häufig anders gefärbte Fleinere 
Flecken einfließen, und zwifchen denen theils feine theils breitere Adern 
auf höchſt mannichfaltige Weiſe ih bindurdyiehen. Die Anzahl der 
Farben auf einem Boyen beträgt zivei, drei, bier oder mehr; ihre Ver— 
theilung folgt Feiner Negel, bietet auf verfchiedenen Bogen, fo wie auf 
den Theilen des nämlihen Bogens unendlidye Abwechſelungen dar; wo— 
bei aber dod die Bogen Eines Buches oder Rießes darin übereinſtim— 
men, daß fie alle die nämlichen Farben und nahe in demfelben Verhält— 
nijfe enthalten, alſo namentlich die größten Flecken und die breiteften 
Adern überall durd die nämliche Farbe gebildet werden. Das Berfahren, 
durch welches diefe intereffante Papiergattung bergeftellt wird, ift eine 
Art des Mbzicbens, weldyes zuweilen bei Berfertigung einfarbiger Papiere 
Anwendung findet (S. 1494). Das Abziehen im gegenwärtigen Balle 
bietet aber die Eigenthümlichfeit dar, daß die Barben in einer hödft 
dünnen Schicht und in der marmorartigen Vermengung auf eine nicht 
gefärbte Flüſſigkeit gebracht werden, an den darauf gelegten Papierbogen 
volljtändig hängen bleiben, und alfo für jeden folgenden Bogen wieder 
erneuert werden. 

Die Blüffigfeit, auf deren Oberfläche die dünne Farbenſchicht ausge— 
breitet wird, heißt das Marmorirmwaffer (gomme). Sie muß durd 
ihr fpesififches Gewicht oder wenigftens durch ihren Zufammenbang id) 
dem Unterfinfen der Farben widerſetzen, und bejteht deshalb aus Tra— 
ganthſchleim (oder Schleim von Blobfamen) ungefäbr von der Konftitenz 
eines diden Deles, den man durch mehrtägiges Aufweichen des Traganths 
in kaltem Waſſer (Abkochen des Flohſamens) und Durchpreſſen durd ein 
leinenes Tuch gewinnt, Mit diefem Schleime wird eine vieredige, elwa 
2 Buß lange, 1%, Buß breite — überhaupt das Papierformat um we— 
nigftens 3 Zoll in jeder Richtung übertreffende — und 3 bis 6 Joll 
tiefe hölzerne Wanne (dev Marmorirfaften, baquet a marbrer) 
gefüllt, worin derfelbe 1%, bis 3 Zoll hoch ſteht. Einige ſetzen dem 
Marmorirwaſſer Alaun zu, weldher wohl nur den Nutzen bat, das Vers 
derben der BSlüffigkeit zu verzögern, — Die Barben zum Marmoriren 
find größtentheils Körperfarben, mit Ausſchluß der allerfchweriten (j. B. 
Mennige, Zinnober), werden aber nicht mit Leim angemacht, fondern mit 
Waller und Ochſengalle (welcher Letztern man öfters etwas Kampher— 
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fpiritus zuſetzt) höchſt fein abgerieben. Das Papier wird bor der Verar— 
beitung ſchwach gefeuchtet. | 

Wenn die beftiminten Farben vorbereitet find, ſo fprikt man: fie 
dadurd auf die’ Oberfläche des Marmorirwaffets, daß’ man einen mit 
der Barbe (doch nicht zu reichlich) verfehenen Borftenpinfel: iiber: den Mar— 
morirfaften. hält, umd: mit einem Holze auf den Pinfelftiel: Eopft! Die 
Farbe, welche hauptfählih in: dem’ Marmor hervortreten‘, den größten 
Raum einnehmen fol, wird zuerſt und in der größten Menge aufgefprikt; 
in Bezug auf die: übrigen: befolgt man die Negel, die helfen früher und 
die dunklen zufegt aufjuttagen. Jede ſpäter aufgeſpritzte Farbe verdrängt, 
indem ſie ſich ausbreitet, die vorhergehenden, und treibt fie! mehr’ oder 
weniger. in fhmale Streifen und: Adern zufammen, mährend fie felbft 
rundlihe Bleden bildet. Sprengt man Waffer‘ (mit etwas Ochſengalle 
verfegt) oder Terpentinöl auf, fo bilden- ſich dadurch Fleden oder Adern, 
wo feine Barbe ift, alfo die weiße Barbe des Papiers zum Vorſcheine 
fommt; nimmt man ftatt weißen Papiers ein einfarbig- angeftrichenes, 
fo wird deffen Farbe an folden Stellen fihtbar: auf dieſe Art entſtehen die 
fo genannten englifhen Mormorpapiere. Iſt durch das allmälige 
Auftragen aller Farben der Marmor- in- beabfichtigter Weife gebildet, fo 
fann man deffen Zeihnung dadurch nod abändern, daß man'mit den 
Spigen eines Kammes über die Oberflädhe des Marmorirwaſſers in belie 
bigen Zügen binfährt, mwodurd Adern und- Sleden entfprehend verzogen 
werden. Alsdann legt man einen Papierbogen behutfam und gleihmäßig 
auf das Marmorirwaffer, hebt ihn wieder von demſelben ab, und hängt 
ihn zum Abtropfen auf. Im getrodneten Zuftande legt man jeden Bo— 
gen einzeln mit der marmorirten Seite auf Gummis oder Leimwaffer, 
zieht ihn davon ab, und läßt ihn abermald trodnen: diefe Behandlung 
befeftigt erft vollfommen die Farben. Zuletzt wird das Papier auf der 
farbigen Seite mit Wachsſeife (S. 1495) oder einem Gemifh von gelben 
Wachs und Terpentinöl dünn angerieben, in der Glättmafdine (S. 1495) 
geglättet, und in der Schraubenpreffe flachgepreßt. 

Goldabern in Marmorpapier werden nad dem Marmoriren dadurch ber: 
borgebracht, baß man fie mit Gummiwoſſer malt, mit Blattgold belegt, und 
nad dem Trocknen den nicht angeflebten Theil des Goldes wegreibt. 


B. Bedrudte Papiere (papier colore a la planche). 


Hierher gehören folgende befondere Arten: 

a) Kattunpapiere. Mit diefem Namen bezeichnet man meiße oder 
einfarbig (ftets mit hellen Farben) angeftridhene Papiere, auf melde mittelft 
Bormen ähnliche Mufter gedrudt find, mie fie am Kattun vorfommen. Diefe 
Mufter fünnen Eins oder mehrfarbig fein; im legtern Falle gebraucht 
man fo viele verfchiedene Formen, als Farben aufgedrudt werden müffen. 
Die Formen find Relief-Formen, d. b. fie enthalten die abzudrudenden 
Züge in Geftalt von Erbabenheiten; man fchneidet fie in Holz, oder 
bildet fie (bald ganz, bald theilweife) aus Stückchen von Meſſingdraht 
und Meffingbled, die man in die Holztafel einfchlägt. Gemöhnlid haben 
die Formen die Größe eines Viertelbogens, und die ganze Fläche eines 
Bogens wird daher durch viermaliges Auffegen derſelben bedrudt. Doc 
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kann man fie bon voller Bogengröße anfertigen, und zur Ausübung der 
alsdann nöthigen größern Kraft beim Abdrucke den Hebel-Drudtifh der 
Papiertapetenfabrifen anwenden. Das Papier wird vor dem Druden 
ſchwach gefeuchtet, um leichter die Barben anzunehmen; der ganze Apparat 
zur Papierdruderei fimmt mit jenem zum Vapetendrud überein, bon 
welchen weiter unten gehandelt wird. Dede Barbe muß bollfommen 
troden geworden fein, bevor man eine andere aufdrudt. Daher mird 
z. B. ein Rieß Papier erft ganz und gar mit Einer Form bedrudt, 
dann mit der zweiten, u. f. fe Nad dem legten Druden und Trodnen 
folgt das Glätten und Preffen wie bei einfarbigen Papieren, Die Bars 
ben, deren man fi bedient, können Körperfarben und Saftfarben fein; 
doch haben Erftere ftets den Vorzug größern Beuers und fatterer Fär— 
bung. Alle Barben werden nidt mit Leim, fondern mit gefochter 
Stärke (Stärfekleifter) angemadt. 


b) Gedrudte Irispapiere. Sie find von zweierlei Art: Ent- 
weder werden auf die mit Irisftreifen grundirten Bogen (gewöhnliches 
Irispapier, &. 1497) Ein- oder mehrfarbige Mufter gleihb jenen der 
Kattunpapiere aufgedrudt; oder man drudt auf Einfarbiges Papier iriſi— 
rende Mufter (eigentliher Irisdrud). Diefe Lebteren entitehen das 
durch, daß mit Einer Borm und mit einem einzigen Abdrude zwei oder 
mehrere in einander berfließende Farben aufgetragen werden. Das Ver— 
fahren, durd welches man zu diefem Ziele gelangt, iſt mit dem beim 
SIrisdrud auf Tapeten vorkommenden übereinftimmend. Iſt die Form 
ohne Mufter, nur eine ebene (zu befferer Anhaftung der Warbe mit 
feinem Filz oder Tuch überzogene) Fläche, fo erhält man gedrudten Iris— 
grund, welder von den Barbenftreifen gänzlich gededt ift (S. 1498). 


c) Bedrudtes Gold: und Silberpapier, d. i. ſchlichtes Geld» 
oder Silberpapier (S. 1496) mit aufgedrudten farbigen Muftern. Die 
Verfertigung unterfcheidet fih in nichts bon jener des Kattunpapiers. 


d) Gemuftertes Gold: und Silberpapier, auf farbigem Grunde 
Muſter von Gold oder Silber enthaltend: 

1) Man drudt auf Einfarbig oder mit Irisftreifen angeftrichenes 
Papier die Mufter mit Gummiauflöfung, Stärkefleifter oder einer geeig— 
neten Delfarbe (für Gold roth oder gelb, für Silber weiß oder perlgrau), 
belegt fie mit Blattgold oder Blattfilber, oder freut durd ein feines 
Haarfieb geriebenes Gold oder Silber auf, und wifht nah dem Trodnen 
das nicht angeflebte Metall weg. Auf diefe Weife werden öfters in 
Kattunpapier einzelne Theile der Mufter mit Gold oder Silber hergeftelt. 

2) Man malt dur die Deffnung eines gehörig ausgeſchnittenen 
Pappbogens (einer Patrone, Schablone) mittelft des Pinfeld Gummi, 
Kleifter, oder mit Waffer verdünntes Eiweiß auf das farbig grundirte 
Papier, und belegt fie mit Blattgold und Blattſilber. Diefe Methode 
eignet fid im Befondern für große Mufter (Brofatpapier). 

3) Auf einfarbiges gefirnißtes Papier (Titelpapier, &. 1494) 
wird mittelft Blattgold und meſſingener Stempel ganz in derfelben Meife 
vergoldet, mie die Buchbinder die Büchereinbände bergolden. Soldes 
Papier ift beftimmt, nad) Anweiſung der darauf befindliden Goldinufter 
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in Streifen, überhaupt in Feine Theile zerfchnitten zu werden, welche 
man als Verzierung auf Papparbeiten klebt. 


e) Belntirter Drud. Man drudt auf farbiges Papier beliebige 
Mufter mit Zeinölfirniß, unter welden etwas Bleiweiß eingerieben ift, und 
betreut das Papier mit gemahlener Scheerwolle (vergl. S. 1497). Manchmal 
werden Eleine velutirte Miufter zwiſchen Gold» oder Silber-Drud anges 
bracht. 


f) Kupferſtichpapier. Angemeſſene Zeichnungen mittelſt geſtochener 
Kupferplatten auf einfarbiges (mit hellen Saftfarben angeſtrichenes) Pa— 
pier mit ſchwarzer Oelfarbe gedruckt. Dieſe Arbeit weicht in keinerlei 
Weiſe von der ſonſt gewöhnlichen des Kupferdruders ab. 


C. Gepreßte Papiere (papier gaufre). 


Wenn Papier in fhwah feuchten Zuftande zwiſchen einer harten, 
mit vertieftem Muſter gravirten Fläche und einem etwas nadgiebigen 
Körper einem flarken Drude ausgefegt wird; jo preßt es fid in die Gra— 
birung hinein und nimmt einen erhabenen Abdruck derjelben an, deſſen 
einzelne Theile auf der Nüdfeite des Bogens als Vertiefungen erſcheinen. 
Diefes Prinzip, nad welchem die gepreften oder gaufrirten Pas 
piere bergeftellt werden, fann man auf verjchiedene Weife ausführen: 

1) Mit Anwendung einer Kupfer oder Meffingplatte und der ges 
wöhnlihen (aus zwei Walzen beftehenden) Kupferdruderpreffe, inden man 
auf der gravirten Platte einen Papierbogen ausbreitet, ihn mit einigen 
Blättern weihen Makulaturpapiers und darüber mit einem wollenen Tuche 
bedeckt, endlih das Ganze ſammt dem Brete, morauf c3 Liegt, zwiſchen 
den Walzen durdgehen läßt. 

2) Mit einer geägten Steinplatte (aus dem gewöhnlichen lithogra= 
phiſchen Kalkfteine), bei deren Gebrauch man ebenfalls die Kupferdruders 
preffe oder eine ähnlich gebaute Walzenpreffe anwendet. 


3) Mittelft einer gravirten, quillodyirten, gerändelten oder punzirten 
mejfingenen (aud) eifernen, mit Meffing umgoffenen) Walze Die hierzu 
benugte Mafchine ift wieder die Kupferdruderpreffe, mit dem Unterfciede, 
daß man die glatte Oberwalze herausnimmt und die 6 bis 7 Zoll dide 
gradirte Metallwalze an deren Stelle legt. Der Papierbogen erhält auf 
dem Brete, mit welchem er dur die Preffe geht, eine weiche Papierz, 
Tuch- oder Blanellellnterlage. Beſſer ift es, die untere Walze von Papier 
zu machen; diefe nimmt dann den Abdruck der Metallmalze an, und der 
Mapierbogen wird ohne alle Unter= oder Ueberlage zwiſchen Beiden durd)= 
gezogen (vergl. S. 1150). — Diefe Methode ift wegen des hohen Preifes 
der Walzen Eoftipielig, geftattet aber ein fehr ſchnelles Arbeiten. 

Folgende Arten gepreßter Papiere find anzuführen: 

1) Varofinpapier (Saffianpapier, papier maroquing, 
morocco paper), deifen Name die Aehnlichkeit mit der unter den Benen— 
nungen Marofin und Saffian befannten Ledergattung bezeichnet, Die 
Preſſung diefes Papiers befteht in parallelen, nad zwei Richtungen lau— 
fenden und ſich fchief durchkreuzenden Linien, wodurd Eleine rautenförmige 
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Erhöhungen entftchen. Das Papier ſelbſt befikt einen ſtarken Glanz, 
welcher durch Firniſſen herborgebracht wird. 

Zum Marofinpapier werben theils Körperfarben allein, theils Körper— 
und Saftfarben dergeſtalt in Verbindung mit einander angewendet, daß 
man zuerſt einen Anſtrich mit Körperfarbe gibt, und darüber Anſtriche 
von Saftfarbe ſetzt. Das Letztere iſt z. B. beim rothen Papiere der Fall, 
welches mit Zinnober oder feiner Mennige grundirt, dann auf der Rück— 
ſeite geglättet, auf der gefärbten Vorderſeite mit dünnem Pergamentleim 
überzogen, getrocknet, einige Mal mit Fernambukbrühe nachgeſtrichen, zwei 
Mal mit Hauſenblaſenauflöſung gedeckt, endlich mit weingeiſtigem Kopal— 
oder Maftirfirniß lackirt wird. Die Schlußarbeit iſt das Preſſen mit der 
grabirten Walze oder Platte. 

Man kann den Firniß weglaffeen und als glanzgebenden Ueberzug nur 
Haufenblafe oder Pergamentleim anwenden, welcher Legtere durch Ueberfahren 
mit einer. verbünnten Auflöfung von Alaun, Salpeter und Weinftein bie üble 
Eigenſchaft verliert, beim Benetzen Plebrig zu werben. 


2) Gepreßte Satine=Papiere, Iris-, auch Gold- und 
Silber-Papiere, welche gewöhnlich im engern Sinne des Wortes 
den Namen gepreßte Papiere, gaufrirte oder Gaufré-Papiert 
führen. Ihre Mufter- beſtehen aus Röschen, Blümchen, flachen Perlen, 
Ringelchen, Wellenlinien, moireartiger Guillodirung, u..dgl. m. 

3) Gepreßte Bifitfarten, melde gewöhnlid aus jo genanntem 
Kreidepapier (ziemlich ftarfem, mit einem Gemifh von Bleiweiß und: 
Pergamentleim überzogenem, Papiere) beftehen. Nachdem darauf die Schrift 
gedrudt it, läßt man fie nebft einer mit Strahlen, Wellenlinien ꝛc. gra=- 
birten oder guillochirten Kupfer- oder Meffingplatte noch ein Mal durd;: 
die Kupferdruderpreffe geben. 

4) Gepreßte Papiere zu Damenbüten, mit ftrobgelber oder weißer 
Leimfarbe angeftrichen, welcher man durch einen Firniß oder durch Ueberfahren 
mit Alaunauflöfung die Eigenfchaft gibt, durd Feuchtigkeit ſich nicht fogleidy: 
aufzumweichen. Solches Papier wird dann mittelft gravirter Kupferplatten der— 
geitalt gepreßt, daß ed das Gefleht der Strob: oder Baftbüte nahabmt. Zu 
einem Hute gehören zwei Blätter: ein freisrundes, von dem das Mitteltheif 
bern Boden des Kopfes, das Uebrige den Hutrand liefert; umd «in länglich 
vierediges, worans durch Rundbiegen und Zufammennäben ber Umkreis bes 
Kopfes entfteht. Solche Hüte haben, wie ſich von felbft ergibt, eine fehr geringe 
Dauerhaftigkeit. 

5) Damaftpapier (papier-linge, papier-étoſſe), weißes Belinpapier 
ohne Anſtrich, welches durch die Preſſung mit Muſtern, wie ſie am leinenen 
Damaft und Drell vorkommen, verſehen iſt. In Frankreich bat man ſolches 
Papier zu Vorhängen, Tafeltüchern, Servietten, u. dgl. (natürlich für ſehr 
Purzen Gebrauh, da es zerfmittert wird und nicht gereinigt werden kann) 
vorübergebend verfucht. 

6) Briefpapier mit gepreßten Nandeinfaffungen, ferner 
Eckblümchen 2c., welche zumeilen bemalt werden. — Dazu gebört auch das 
ſehr allgemein üblihe Stempeln der Briefbogen mit einer Birma, einem 
Wappen, oder dgl. in der obern linfen Ede. Da in diefen legtern Valle 
die zu preffende oder zu prägende Verzierung bon geringem Umfange ift, 
jo erzeugt man fie in einer Echraubenpreffe oder Knichebelpreffe ven der 
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Größe und Beſchaffenheit einer ftarken Siegelpreffe, mittelft eines vertieft 
grabirten Stempels und einer Unterlage von Sohlenleder, Papier oder Blei, 
weldye mit dem erhabenen Abdrude des Stempels verfehen if. Zur Be— 
ſchleunigung bringt man gewöhnlich ſechs Bogen zugleich unter diefe Preffe, 
allein es entſteht dadurch der Behler, daß die unteren Blätter einen fehr 
ftumpfen und undeutlihen Abdrud empfangen. 


7) Gepreßte (weiße, bvergoldete, verfilberte) Papierborden und 
Schilder, zur Berzierung von Papparbeiten. — Die VBorden, deren 
Mufter an einander gereihte Perlen, Blätter, u. dgl. darftellen, werden 
zwiſchen einer Meſſing- und einer Papier-Walze (S. 1503) aus echtem 
Gold- oder Silberpapier oder aus Papier, welches nur einen Bleiweiß— 
anjtrih befommen hat, in ganzen Bogen gepreßt, welde man nadher in 
Streifen zerſchneidet. Diefes Verfahren ift jedody nur anwendbar, fofern 
die Borden geradlinige Ränder und feine offenen (durchbrochenen) Stellen 
haben. Müffen die Nänder nad) Maßgabe der Zeihnung ausgezadt fein 
(j. B. Feſtons, freiftehende Perlen, 2c.), oder verlangt das Mufter durd)= 
brochene Theile, ſo ift die Berfertigung viel mühfamer. Van bedient fi) 
dann einer langen und ſchmalen ftählernen Stange, auf deren Oberfläche 
die Zeichnung fo eingradirt ift, daß die Umriſſe aller der Theile, welche 
Deffnungen oder Randauszadungen bilden follen, fchneidige Kanten dar— 
ftellen. Mehrere Papierftreifen werden (die Nüdfeite nah oben) über 
einander auf die Stanze gelegt und mit einem bleiernen Hammer gefchla= 
gen, der fie nicht nur im alle vertieften Stellen bineintreibt und fo das 
geprehte Mufter ausbildet, fondern aud an den erwähnten fcharfen Kanten 
das Papier durdfchneidet, jo daß die zu entfernenden Theile ſich trennen. 
Die Borden werden dußendmweife verfauft, und haben gemöhnlid eine 
Länge bon 18 bis 21 Zoll. Die Stangen find dagegen nur 6 bis 8 Zoll 
lang, damit fie leichter und wohlfeiler verfertigt werden fönnenz und man 
muß deshalb die Papierftreifen, um fie in der ganzen Länge zu bearbeiten, 
wenigjtens zwei Mal auf der Stange fortrüden. 

Bei dem Preffen der Papierborden im Walzwerk madht man die Gegen- 
walze öfters (ftatt von Papier) aus Eifen, welches mit einem Mantel aus 
bleihaltigem Zinn umgoflen it. Die ſchärfſten und vollfonmenften Abdrüde 
befommt man indeffen unter einer ſtarken Schraubenpreffe Prägmaſchine) zwi— 
ſchen einem bobl gravirten ftäblernen, eifernen oder mejfingenen Stempel und 
einem aus Blei: 3inn oder Zinn: Bine beftebenden Melief:Gegenftempel. Zur 
Herftellung der Schilder, Rofetten, u. dgl. wird dieſes Verfahren ftets ange— 
wendet; für Borden felten, dba e8 wegen des nöthigen Fortſetzens fehr zeitrau— 
bend ift. — Die Bewegung des Walzwerks muß langfam fein, damit das 
(vorher ſchwach befeuchtete) Papier nicht durchgeriffen wird: man kann in 
einer Stunde höchſtens 300 bis 400 Fuß Länge preffen, was — wenn auf 
den Zeitverluft durch Aufnehmen und Weglegen des Papiers Rüdficht genommen 
wird — duichſchnittlich ungefähr 1 Zou in der Sekunde für die Umfangsges 
fhwindigfeit der Walzen ergibt. Das Goldpapier, woraus Borden gepreßt 
werden, muß ſehr gut, nicht zu dünn und nicht zu hart, mit feit haftender 
Bergoldung verfeben fein; im legterer Beziebung ift für dieſen Zweck befonders 
das auf S. 1496 unter c) angegebene Verfahren zu empfehlen. 


8) Papier-Spiken (papier-dentelle); fehr feines, weißes oder 
farbiges Belinpapier mit fo zarten durchbrochenen Muftern, daß es in 
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geringer Entfernung täufhend das Anfehen der geklöppelten Spigen oder 
des geltidten engliſchen Tülls (Bobbinnet) darbietet. Man verfertigt diefen 
Artikel in Paris, theils in Streifen von Spikenbreite, theils in größeren 
Blättern, welche zum Zudeden von Dbfte und Konfeft= Körben, als 
Schleier über Zampenfuppeln 20. gebraudt werden; oft ift aud nur der 
Hand eines Papierblattes nah Spikenart durhbroden, und dergleichen 
Papier dient als Briefpapier, zum Einfchlagen von Bonbons, Ummideln 
von Blumenfträußhen, u. dgl. m. Die Verfertigungsart ift für alle 
diefe Fälle weſentlich diefelbe, indem man fidh einer fchneidig gearbeiteten 
Stahlftanzge und des bleiernen (oder zinnernen) Hammers bedient, wie 
oben bei Gelegenheit der durdbrodenen Goltborden angeführt murde. 
Die Stangen müffen jedod bier oft von beträdhtlider Größe fein, unge— 
achtet man, fofern dieß angeht, das Papier vier-, ſechs- oder achtfach 
zufammenfaltet und die auf einander liegenden Diden zugleih ausſchlägt. 
Zur Belchleunigung der Arbeit und Schonung der Stange ſowohl als 
des Papiers gebraudt man den Kunftgriff, das Letztere dorgängig unter 
einer Schraubenpreffe, mittelft einer weichen Bedeckung, in die Grabirung 
der Stange hineinzudrüden, wonad dann ein Furzes Ueberhämmern bin- 
reicht, das Durchſchneiden zu bewirken. Man ift noch weiter gegangen, 
und bat den Bleihammer völlig entbebrlih gemadt, indem man eine 
Maſchine erfand, durd welche ein auf der papierbededten Stanze fiegendes 
Blatt Glaspapier (S. 1490) unter gehörigem Drude fo Tange gedrebt 
wird, bis es das Spikenpapier an den auf den Echneidfanten der Stange 
liegenden Linien völlig durchgerieben bat”). Es ift jedoh anzunehmen, 
daß bei diefer — an fi fehr wohl erdachten — Behandlung eine nad 
theilige Abftumpfung der Stanze Faum zu vermeiden fein wird. 

Es mag bier fehließlich, der Nehnlichkeit halber, des (Matt Stramin, S. 1124) 
zur Wolle, Sciden: und Perlen» Stiderei dienenden Kartenpapiers (carlon ä 
broder) gedacht werben, welches in regelmäßigen Reiben mit Pleinen runden 
Löchern verfehen ift. Solcher Löcher zählt man 3. B. auf 1 bannov. Zoll 
Länge oder Breite 23, auf 1 Quabdratzoll mitbin 529, und ihre Größe läßt 
fih auf 1/7, bis %,, Boll ſchähen, da die Breite der Zwifchenräume febr nabe 
dem Lochdurchmeſſer gleich ift. Die Blätter find eine vorzüglich fchöne, aus 
drei oder vier Belinpapierbogen zufammengeElebte Pappe, ungefähr fo did oder 
etwas dider als ein Spielfartenblatt. Die Löcher find unzweifelbaft in großer 
Anzahl auf Ein Mal mittelit einer dem Durchſchnitt der Metallarbeiter ver: 
wandten Mafdine ausgeftoßen (vergl. Bd. I. S. 265). 


VII. Zapeten: Fabrikation "). 


Die Fabrikation der Papiertapeten (papier peints, papier de 
tenture, papier à lentures, paper-hangings) it eine Ausdehnung der 
BuntpapiersFabrifation, und im Befondern der Prozeduren bei Verferti— 








*) Brevets, LII. 32. 

») Die Papier: Tapeten : Fabrikation. Bon Chr. H. Schmidt. Weimar 
1843. (10. Bd. des Neuen Schauplatzes der Künfte und Handıperke.) 
— Handbuch der Papiertapeten: Fabrikation. Bon R. Meyer. Qued— 
linburg und Leipzig, 1845. — Technolog. Encyklopädie, Bd. XVIII. 
Artikel: Tapetenfabrifation. 
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gung bedrudter Papiere, zur Darftellung größerer, meiſtentheils meit 
Eunfivollerer Mufter auf Papierblättern von bedeutender Größe. Tapeten 
werden nämlich, ihrer Beſtimmung entipredend, in Stüden (Rollen, 
pieces, rouleaux) bon 28 bis 30 Fuß Länge und gemöhnlid 20 bis 
24 Zoll Breite geliefert; Borden (Borduren, Kanten, bordures) 
dazu eben fo lang und breit, aber auf der Breite des Papiers 2, 3, 4 
oder noch mehr Borden neben einander enthaltend; Plafond-Roſetten, 
Thürftüde (dessus-de-porlte) u. dgl. nad) fehr verfhiedenem, bon der 
Zeichnung abhängigem Maße. Man bedient fi allgemein des in belie= 
biger Länge zu erhaltenden Mafchinenpapiers, wodurch das fonft noth— 
wendige Mneinanderfleben einzelner Bogen erfpart wird. Daß das Tape— 
tenpapier aus fehr feiner und fehr weißer Maffe verfertigt fei, ift durdaus 
nicht nöthig; vielmehr gehört es im diefer Hinfiht, der Negel nad, zu 
Mittels oder fogar ordinärer Sorte. Weit mwefentlidyere Bedingungen 
find, daß diefes Papier von gehöriger Stärfe und Feftigfeit, gut geleimt, 
glatt, und befonders von Knötchen, Nunzeln, Balten u. dgl. völlig 
rei ſei. 

j * Natur der Sache bringt mit ſich, daß man bei Auswahl des Papiers 
auf Feinheit und Koftbarfeit der daraus zu verfertigenden Tapete Rückſicht 
nimmt, und demnach zu den geringften Gattungen, die zu außerordentlich nie— 
drigen Preifen bergeftellt werden müffen, fi mit einem ven ftrengeren Forde— 
rungen unvollfommen entjprechenden Papiere begnügt. Man verfertigt für den 
Gebrauch der Tapetenfabrifen ausdrüdlich das Papier gern aus einem von 
Leinen und Baumwolle gemifchten Zeuge (S. 1411). 

Im Allgemeinen beſteht die Herftellung der Tapeten aus zwei Haupt— 
arbeiten, nämlid dem Auftragen der Grundfarbe (den Grundiren), 
und dem Aufdruden der Eins oder mehrfarbigen Muſter; befondere Ab— 
änderungen, welde eigene Berfahrungsarten bedingen, find die velutirten 
oder beftäubten, die vergoldeten und verfilberten, die gepreften und die 
gefirnißten Tapeten. 


A. Barben zur Tapetenfabrifation. 


Die in der Tapetenfabrifation angemwendeten Farben muß man — 
wie jene zur Buntpapierfabrifation (S. 1491) — in Körperfarben (Erd- 
oder Mineraledarben und Lade) und flüffige Farben (Abkochungen von 
färbenden Pflangentbeilen) unterfdeiden. Es ift indejfen zu bemerken, daß 
in diefer Fabrikation unaufbhörlih der Ball vorfommt, wo man Farbe 
auf Barbe fegen muß, und dennod die unten befindliche nicht durchſcheinen 
darf; alle Barben bedürfen daher einer gehörigen Dedfraft, und deshalb 
fönnen die flüffigen Barben nicht anders als mit einem ſolchen Zuſatze 
zur Anwendung kommen, welder fie undurdfceinend (dedend) macht, 
wie weiter unten nod zur Sprade gebradt wird. 

Weißer Farbe bedient man fid) ſowohl zur Vermifhung mit anderen 
Farben, welde dadurd beliebig beller nüaneirt werden; als zur felbftändigen 
Auftragung, um 3. B. den Grund weißer Blumen ıc. zu bilden, oder auf 
andersfarbigen Muftertbeilen die höchſten Lichter auszudrüden: es wird Blei— 
mweiß rein oder mit Kreide vermengt, gefhlämmte Kreide für fich, fchiweielfaures 
Bleioryd, auch gemablener Schwerfpath gebraucht. — Gelb verfchiedener Art 
liefern einige Erdfarben, als: vor allen das Chromgelb, dann gelbes Ultramarin, 
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Mineralgelb, gelber Ocher, Terra di Siena; ferner Lade aus Kreuzbeeren, 
Avignonbeeren, Kurfumemwurzel, Gelbholz, Wau; endlih flüffige Pigmente, 
nämlich Abkochungen von Wau, Avignonförnern, Kreuzbeeren. — Die rotben 
Farben, welche man bier anwendet, find beinahe fämmtlid aus der Kkaffe ber 
flüffigen Farben, und werden von Fernambukholz und anderen Sorten des 
Rothholzes bereitet. Rothe Lade aus Fernambukholz, Krapp, Lar:dye und felbft 
(jedoch wegen des hohen Preifes ziemlich felten) aus Kochenille, werden ebenfalls 
benutzt. Englifh Roth dient gemöhnlih nur zu Mifhungen, Zinnober findet 
felten Anwendung. — Blau geben das Parifer: und Berliner:Blau, das Berg» 
blau, Bremerblau und Kalkblau, das künſtliche Ultramarin und das Kobalte 
blau (Kobalt-Ultramarin). — Grün: Schweinfurter Grün und die verwandten 
arfenifalifchen Kupferfarben, Berggrün, grüner Zinnober. — Biolett ftellt man, 
fofern es nicht durch Mifchung gebildet wird, durch einen mit Alaun bereiteten 
Abfud von Blaubolz dar. — Braun: Umbra, daum verfchiedene Mifhungen. 
— Schwarz: Beinfhwar;, Frankfurter Schwarz, Kienruß. — Graue und falbe 
Farben, fo wie zahllofe Abftufungen und Zwifhentöne der vorftehenden Haupt: 
farben müffen durch Miſchungen bervorgebradht werden. Ginen großen Theil 
der ihnen nöthigen Farben pflegen die Tapetenfabriken felbit zu bereiten; in 
Betreff der flüffigen Karben und Lade kann dies fait nicht anders fein. 

Erdfarben, melde Naturprodukte find, werden gefhlämmt und mit 
heißem Leimmaffer (durch Koden von Abfällen roher Thierhäute, Pers 
gamentſchnitzeln 2. gewonnen) angemadt; andere, die künſtlich bereitet 
und entweder hierbei jhen dem Schlämmungsprozeffe unterworfen find, 
oder ihrer Entjtehungsweife zufolge Feine groben Theilchen enthalten, nur 
in Waffer aufgeweicht und durd ein Sieb getrieben, oder (wenn fie dicht 
und hart find) auf dem Neibfteine mit Waſſer jerrieben, dann ebenfalls 
mit Leim verfegt. Eben fo ift mit den Qaden zu verfahren. Man tradhtet 
die mit Leim angemadten Farben während der Arbeit immer lauwarm zu 
erhalten, damit fie nicht did werden. — Die Hüffigen Barben (Abkochungen 
von Farbhölzern ꝛc.) werden in fiedenden Zuftande mit gepulvertem Alaun 
verfegt, wodurch fie Haltbarkeit erlangen; um ihnen Körper und Dedfraft 
zu geben, verdidt man fie durd bineingerührte MWeizenftärfe; und endlid 
fügt man Leimauflöfung (oder Gummi, Dertrin) bei, um ihnen die 
Fähigkeit zu ertheilen, feſt am Papiere zu baften. 

Das Berreiben der Körperfarben auf dem Reibſteine ift fo mübfam und 
zeitraubend, daß man e8 thunlichſt vermeiden muß. Die Anwendung einer 
Neibmafchine oder Farbmühle ift indeffen nur für folde Pigmente wohl geeig: 
net, weldhe man in jehr großen Mengen bedarf (3. B. Bleiweiß), weil 
eine höchſt ſorgſame Reinigung jedes Mal vorausgehen muß, wenn man bie 
Mafchine zu einer andern Farbe gebrauchen will. Es ift daber febr willkom— 
men, daß manche Farben von den chemifchen Fabriken fchon in breiartigem 
naſſem Zuſtande (couleurs en päte) verfauft werden, wo fie Fein Reiben erfor 
dern. Jene Farbitoffe, welche eine Tapetenfabrik fich felbjt bereitet, werden 
deshalb aucd nicht getrodnet, fondern als naffer Bodenfag, mit einer zollboben 
Schicht Wafler bedeckt, vor Staub gefhügt bis zum Gebraud aufbewahrt. 


B. Das Grundiren (poser le fond). 


Die Bedeckung des Papiers mit einer Grundfarbe (fond) ift die 
erfte der Babrifationsarbeiten, und findet ohne Ausnahme Statt, felbft 
wenn der Grund weiß fein fol. Um mit einer Körperfarbe grundirt zu 
werden, bedarf das Papier Feiner Vorbereitung; will man aber eine flüfs 
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fige Farbe anwenden, fo gibt man voraus einen Anftrih von. lauwarmem 
Leimwaſſer, den man bor dem Auftragen der Farbe völlig trodnen läßt. 

Dad Verfahren beim Leimen und beim Grundiren ift übereinftimmend 
folgendes: Es dient hierbei ein fehr glatter Tifh von 30 bis 32 Buß 
Länge und mwenigftens 2 Fuß Breite (überhaupt etwas länger und breiter 
als ein Stüd Tapete), deſſen Oberflähe der Länge nach betrachtet eine 
äußerft ſchwache Fonvere Krümmung darbietet, alfo in der Mitte etwas 
höher ift als an beiden Enden: das Papierblatt, welches man auf der 
Tafel ausbreitet, Tiegt dadurd fefter. Ein Arbeiter führt in jeder Hand 
eine in die Farbe getauchte große runde Bürfte von langen weichen Borften, 
und fährt damit, im fchnellen Hingehen längs der Tafel, über das Papier. 
Die zwei Barbeftreifen, welche er foldergeftalt aufträgt, müffen fogleich 
über die ganze Fläche ausgebreitet werden, was von zwei, dem erfigenannten 
Arbeiter auf dem Tritte folgenden Knaben mittelft langer (vorher nicht 
mit Barbe verfehener) Bürften gefchieht. Diefe Bertreibbürften, 
Berfhlidtbürften, haben ziemlih die Geftalt der zum Zimmerfegen 
gebräuchlichen Befen (22 bis 24 Zoll Länge, 37/4, Zoll Breite, 3%, Zoll 
Borftenlänge), jedod feinen Stiel; fie werden quer auf die Tapete geftellt, 
und während des jchnellen Bortgangs nad der Länge der Tafel beftändig 
zugleih in deren Breitenrihtung raſch ein wenig hin und her gefchoben. 

In manden Fabriken bedient man fi) ausſchließlich derartiger langer 
Bürften, d. h. auch der vorausgehende, die Farbe auftragende Arbeiter ift mit 
einer folchen ausgerüftet, jtatt der zwei runden pinfelartigen Bürften, — Auf 
Einer Zafel können täglich 300 bis 500 Stück Tapeten angeftrichen werden. 

Zum Trodnen werden die geleimten oder mit der Grundfarbe ver— 
fehenen Stüde auf Stangen gehängt (acerocher). Ganz in derfelben 
Weiſe geſchieht dieß fpäter nach jedem Aufdruden einer Farbe, fo daß es 
genügen wird, das Verfahren jegt Ein für alle Mal zu befhreiben. Zwei 
lange Latten find in horizontaler Zage, parallel mit einander, einige Zoll 
unterhalb der Zimmerdede fo befeftigt, daß der Abſtand zwiſchen ihnen 
ungefähr 2 Fuß — überhaupt ein Geringes mehr als die Breite der 
Tapete — beträgt. Dazu gehört ein Vorrath von runden, etwa 1 Zoll 
diden, 2%, Buß langen Stöden aus weichen Hole, und außerdem ein 
T=fürmiges bölzernes Werkzeug (Krüde, Aufhängekreuz, ferlet), 
deſſen jenfredter Stiel 3 Buß lang ift, während das horizontale Quer— 
ftüd nur 10 Zoll mißt. Letzteres ift oben rinnenartig ausgehöhlt, damit 
einer jener Stöde hineingelegt werden kann. Ein jedes Stück Tapete 
wird beim Aufhängen auf vier Theile zufammengebogen, nämlid in ein 
Viertel der Länge von beiden Enden herein über einen Stod gelegt; dann 
werden ſogleich mittelft der Krüde die beiden Stöde in die Höhe gehoben, 
mit ihren Enden auf die Latten gelegt und jo nahe zufammengefdoben, 
als ohne gegenfeitige Berührung der herabhängenden Papierblätter thun— 
lid) ift. 

Die entweder unmittelbar oder auf den Zeimanftrich mit Farbe grun= 
dirten Tapeten werden zunächſt geglättet. Das Glätten (lisser, lissage) 
hat zum Zwecke, die durd die Näffe der Farbe entjtandenen Unebenheiten 
wegzuſchaffen, und joll keineswegs einen Glanz erzeugen. Es muß aud) 
im weitern Berfolge der Babrikation fo oft wiederholt werden, als bie 
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Tapete von Neuem durch Barbe befeuditet und danach getrodnet worden 
iſtz alfo nad dem Mufdruden einer jeden neuen Farbe. Die Glätt- 
mafdine (lissoir) befteht aus einer in faft horizontaler Lage unter der 
Simmerdede angebradten, an einem ibrer Enden befeftigten, bölzernen 
Stange, melde an dem freijtehenden Ende mittelft eines Charniers eine 
andere, jenfrecht herabgehende, Stange (Glättftange, lisse) trägt. 
Leßtere endigt unten mit einer eifernen Gabel, worin die Zapfen einer 
polirten meſſingenen oder qußeifernen Glättwalze liegen, welche 5 Zoll 
lang, 1 bis 3 Zoll did if. Durd den Drud, welchen die Elaftigität der 
unter der Dede befindlichen horizontalen Stange ausübt, wird die Walze 
fräftig auf einen fehr glatten bölgernen (mit ftraff gefpanntem feinem 
Sämiſchleder überjogenen) Tiſch niedergepreßt. Wlan legt auf diefen die 
Tapete, deren Nüdfeite nad) oben gewendet, und rüdt fie nad und nad) 
weiter, während beide Hände des Arbeiters die bertifale Stange an ein 
Paar Griffen gefaßt balten und fo bewegen, daß die Walze in geraden 
Zügen quer über das Papier bin und ber rollt. Statt der federartig 
wirfenden Stange ift nicht felten ein Tanges ſchmales Bret vorhanden, 
welches an einem feiner Enden um horizontale Zapfen fpielt, am andern 
Ende einen ſchweren Steinfaften trägt, und vermöge des Letztern den 
Drud auf die Glättjtange erzeugt. Das fehrittweile Bortrüden der Tapete 
über den Tiſch kann durd einen bon der Glättftange felbjt in Gang ge— 
feßten Mechanismus bewirkt werden, 

Fin Stüd Tapete wird in 6 bis 7 Mimuten geglättet, wobei bie Tapete 
nach jedem Hin: oder Hergange der Glättftange um 1 Boll weiter rüdt, und 
folglih 50 bis 55 Züge diefer Stange in 1 Minute gefcheben müffen. — Die 
Zapetenglättmafchine gleicht im allgemeinen Bau gänzlih der Glättmafıhine 
zum Slänzen des Kattuns (S. 1151), der Leinwand (S. 1230), des Schreib: 
papierd (S. 1461), der Prebfpäne (S. 1481) und ber Buntpapiere (S. 1495); 
charakteriftifch ıft aber daran die Walze als Stellvertreterin des polirten harten 
Steins, den man in jenen Fällen gebraucht: der Stein wirft dur Reibung 
und erzeugt demnach einen mebr oder weniger ftarfen Glanz, während die Walze 
nur durch rollenden Drud thätig it, und die Papierfläche ebnet, glättet, ohne 
Glanz bervorzubringen. 

Da in der Glättmaſchine kein Glanz auf der Tapete entjteht, viel 
mehr die Grundfarbe, fo wie das fpäter anfgedrudte Mufter matt bleibt 
(wie es bei den einfaden oder matten Tapeten, papiers mals, 
papiers communs, verlangt wird); ein durdy Reibung oder ftarfen Drud 
erzeugter Glanz aud gegen die Näffe des Kleifters beim Aufziehen der 
Tapete auf die Wand niht Stand halten würde: fo muß, um Tapeten 
mit glänzendem Grunde — Glanztapeten, fatinirte Tapeten, 
papiers satines — darzuftellen, ein Verfahren befonderer. Art gemäblt 
werden, weldes man Satiniren (satiner, satinage) nennt. Den Grund 
bierzu legt man ſchon durch die Mifchung der Farbe, womit das Papier 
beftrihen wird. Statt nämlih der Warbe die erforderlihe belle Schatti— 
rung dur Kreide oder Bleiweiß zu ertbeilen, verfegt man diefelbe mit 
feinem gefjhlämmtem Gyps. Alsdann wird die Tapete auf die Satinir— 
maſchine gebracht, welche der Glättmaſchine gleicht bis auf den einzigen 
Unterfcdied, daß ftatt der metallenen Walze eine flache Bürfte von Furzen 
fteifen Borften angebracht, und die Glättftange mit einem beweglichen 
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Knie (Charnier) verfehen ift, vermöge deffen bei Schrägftellung der Stange 
doch die Dürfte vollftändig in Berührung mit dem Papiere bleibt. Letzteres 
— bier die farbige Seite nad oben fehrend — wird mit höchſt fein ge= 
pulvertem Talk (Federweiß, craie de Briancon, tale) bejtreut und 
erlangt, indem eine gewiffe Menge diefes Pulvers in die Oberflähe mit— 
telft der Bürſte eingerieben wird, den fanften Atlasglanz, welder der 
Feuchtigkeit widerſteht. 

Will man, die Fläche nur theilweiſe ſatiniren, z. B. matte und glänzende 
Streifen mit einander wechſeln laſſen, ſo bedeckt man die Tapete vor dem 
Aufſtreuen des Talkpulvers mit einem Rahmen, der mit entſprechend durch⸗ 
brochenem dünnem Bleche beſpannt iſt und während des Bürſtens darauf liegen 
bleibt. — Für große Fabriken eignet ſich eine Satinirmaſchine (satineuse) 
mit walzenförmiger Bürfte‘). Bon einer Walze, auf welcher die zu fatinirende 
Tapete aufgerollt ift, gebt diefelbe zuerft über einen Tiſch und unter einem mit 
rauhem Scaffell bezogenen Zylinder durch, den man mit Talkpulver beftreut. 
Diefer Zylinder dreht ſich langſam in einer der Fortfchreitung des Papiers ent- 
gegengefegten Richtung, fo daß er ſich an bemfelben reibt, und es mit einer 
gewiffen Menge des Pulvers verfiebt. Auf ihn folgen zwei Walzen, welde 
das Papier zwifchen ſich nehmen, fortziehen und unter bie fchnell umlaufende 
Bürftenwalze einführen. Diefer kann zweckmäßig während der Drehung eine 
bin und ber gehende Schiebung längs ihrer Achſe ertbeilt werben, wodurd ein 
gleichförmigerer Glanz entftebt. Zuletzt nimmt wieder eine Walze bie fatinirte 
Zapere auf, — In Frankreich ift früher eine ähnliche Maſchine angegeben 
worden, um Papierrollen von beliebiger ſehr großer Länge zu fatiniren; ba 
aber auf folche die Grundfarbe nicht mit Handbürften nah gewöhnlicher Weife 
aufzutragen ift, jo war mit der Satinirmafchine eine Grundirmafchine in 
Verbindung gebracht, welche als Hauptbeftandtheil eine in einem Farbtroge ſich 
umdrehende Bürftenwalze enthieltz das hierdurch mit Farbe verſehene Papier 
ging auf dem Wege zur Satinirmaſchine über dampfgeheitzte Metallzylinder, 
weiche eine ſchnelle Trocknung bewirkten ““). Won erfolgreicher Anwendung 
diefer Erfindung ift nichts befannt. — 

Es gibt verfchiedene abweichende Vorfchriften zum Satiniren, Man kann 
3. B. ſchon die Grundfarbe vor dem Aufitreichen mit Talkpulver verfegen, und 
dann durch alleiniges Bürften, obne Talk aufzuftreuen, den Glanz hervor: 
bringen; oder einen Theil des Talks, mit oder ohne Zuſatz einer geringen Menge 
Wachsjeife (S. 1495), unter die Farbe mifchen, und das Uebrige nachher troden 
beim Bürften gebrauchen: der Rezepte zum Satiniren ohne Talk nicht zu 
gebenfen. 

Bisher ift dom Grundiren nur in fo fern die Nede geweſen, als 
Einfarbiger Grund dargeftellt wird. Eigenthümliche Verfahrungsarten 
fommen bei Babrifation der irifirten und anderer geftreifter Gründe vor, 

Unter Jris-Tapeten (papiers irises) verfteht man folde, bei 
welchen zwei oder mehrere neben einander aufgetragene Farben durch fanft 
berwafchene Mitteltöne in einander übergehen, woraus ein buntes, dem 
darbenreihtbum des Negenbogend zu vergleihendes Anfehen bervorgebt 
(daher der Name). Es kann aber die Irifirung in dem Grundanſtriche 
liegen (Irisgrund, Iris-Fond, fond iris), oder im aufgedrudten 
Mufter (Irisdrud) Von letzterem Vale wird fpäter die Nede fein. 


— — 





) Polytehn. Journal, Bd. 98, ©. 173. — Kunft: und Gewerbe : Blatt, 
1845, ©. 828. 
) Brevets, LXIV. 253. 
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Was hier über die Darftellung der Irisgründe zu fagen wäre, ift größten- 
theild und dem MWefentlihen nah in der Buntpapierfabrifation bereits 
vorgefommen (S. 1497, Methode a); nur muß bemerkt werden, daß 
man auf Tapeten die (ſtets nad) der Länge des Stüds laufenden) Far— 
benftreifen breiter anlegt, und das Ineinanderfließen derjelben durch Ans 
wendung eines befondern Kunftgriffs befördert. Der Barbefaften enthält 
aus erfterer Urſache nur 3 bis 8 Mbtheilungen, oder wird — genauer 
gefproden — durd die Aneinanderreihung fo vieler Käfthen gebildet, 
welche in einem Rahmen neben einander gefegt eine Länge gleich der 
Breite des Tapetenpapiers einnehmen. Hierzu gehört, außer der abthei— 
lungsweife mit Borſten befegten, zwiſchen je zwei Abtheilungen ”/, bis 1 
Zoll breit leeren Raum darbietenden Barbenbürfte, eine Wafferbürfte 
(ein Wafferpinfel) von ähnlider Beſchaffenheit, jedoch der Mrt mit 
Borften verjehben, daß die vollen Abtheilungen den leeren Zwiſchenräumen 
der Sarbenbürfte entiprecdhen, indeffen etwas breiter find als diefe. Die 
erftere Bürfte, welche durd Eintauchen in den Farbekaſten gleichzeitig alle 
Barben in ihre getrennten Abtheilungen aufgenommen bat, führt man 
über das Tapetenpapier, von Einem Ende deifelben bis zum andern bin. 
Unmittelbar hinter dem Arbeiter, der diefes Geſchäft verrichtet, gebt ein 
anderer, welcher ebenfo mit der in Waſſer getaucdhten zweiten Bürfte vers 
fährt. Da die Borftenabtheilungen diefer Bürfte, indeın fie Waſſer auf 
die unbeftrihenen fchmalen Streifen der Papierflähe bringen, zugleid ein 
wenig in die angrenzenden frifhen Barbeftreifen eingreifen, fo bewirken fie 
das gewünfchte Verfließen der benadhbarten Barben in einander auf die 
fiherfte und angemeffenfte Weiſe. 

Streifiger Grund mit nicht verwaſchenen fondern ſcharf begrenzten, 
meift fchmalen, ftetS mehr oder weniger weit auseinander liegenden, dems 
nad) (ungleid dem Irisgrunde) nit die ganze Papierfläche bededenden 
Barbenftreifen, erfordert wegen des letztern Umſtandes eine borausgebende 
Gründung auf die gewöhnliche Weife. Im Gegenſatze zu diefer Grunde 
farbe bilden Streifen der in Rede ftehenden Art ſchon gewiſſer Maßen 
ein Muſter, und bei geringen Tapeten ift zumeilen auch wirklich Fein 
anderes Mufter vorbanden. Indeffen wird doch meiftens über den ges 
jtreiften Grund irgend ein Mufter von Blumen oder dal. aufgedrudt, 
und diefem gegenüber ift man die Herftellung der Streifen felbft um fo 
mehr zum Grundiren zu rechnen befugt, als diefelbe gewöhnlich nicht durd) 
Sormendrud, fondern auf eine weſentlich biervon verſchiedene Weife volle 
führt wird. Mittelft einer mit ifolirten Borften = Abtbheilungen bejegten 
Bürfte find jedoch jene fehmalen Streifen nidyt herborzubringen, weil fie 
auf ſolchem Wege weder ganz gerade noch durchgehends aleih breit und 
Iharf gerandet ausfallen würden. Wan bedient fi deshalb eines beſon— 
ders hierz@&beftimmten Apparates, nämlich eines nöthigenfalls (zu vers 
ſchiedenen Farben) in Bäder abgetheilten Barbekaftens, welcher mit feiner 
Länge gänzlid über die Breite des Papiers reiht, im Boden female 
Oeffnungen zum Ausfluß der Farbe enthält, und mit angemeffener Ges 
ſchwindigkeit nah der Länge der Tapete fortgefhoben wird, wobei er die 
Letztere nicht völlig berührt, fondern nur fehr nabe über derjelben bergebt. 
Durd einen Schieber können die Ausflußöffnungen fämmtlid in Einem 
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Augenblide verfhloffen werden, wenn der Kaften am Ende des Tifches 
angefommen if. — Man fann den Barbefaften vor einer horizontalen, 
mit Tuch oder Sänmifchleder überzogenen Walze anbringen, melde dem 
über fie weggehenden Papiere zur Unterlage dientz auf diefer Walze Liegt 
dann eine zweite, durch deren Umdrehung die zwiſchen beide Znlinder 
eintretende Tapete fortgezogen wird, melde aber jo befhaffen fein muß, 
daß fie die mit WBarbeftreifen verfehenen Stellen nicht berührt *). 

Nach vorftehender Weife- ftreifig grundirte Tapeten führen öfters eigene 
Namen, wie: papier-coutil, zur Nachahmung des blau, roth ober grün ger 
fireiften . leinenen Zeltdrells; und papier à mille raies, mit feinen nabe bei 
einander laufenden Streifhen ganz bededt. 


C. Das Druden (impression). 


Dad Aufdruden der Mufter auf die grumdirten Tapeten hat ſowohl 
binfihtlih der dabei angewendeten Hülfsmittel ald in Betreff des Ver— 
fahrens fehr große Aehnlichkeit mit dem Handdrude auf Kattun, welcher 
in der That als Vorbild für den. (viel jüngeren) QTapetendrud gedient 
hat. Berfchiedenheiten zwiſchen Beiden gehen hanptfählid daraus bervor, 
daß zum Tapetendrud im Allgemeinen eine größere Kraftanwendung er— 
fordert wird, weil 1) das fteife und harte Papier weniger leicht die Bars 
ben von den Formen abnimmt, als ein weiches und geſchmeidiges Gewebe; 
2) in der Zapetenfabrifation fehr oft Formen von viel größerem Umfange 
angewendet werden, ald beim Kattundrud; 3) endlih die Tapetenmufter 
meiftens breitere mit Farbe abzudrudende Flädentheile enthalten. Daber 
ift der Drudtifh mit einer Hebelvorrihtung verfehen, mittelft welcher die 
nöthige Kraft auf die Formen ausgeübt werden kann. 

Die Formen (Model, planches, blocks, vergl. Bd. I. ©. 854 
— 856) müffen meiftentheils über die ganze Breite des Papiers reichen, 
alfo 20 bis 24 Zoll lang fein; ihre Breite beträgt, nah Beſchaffenheit 
des Muſters, 8 bis 20 Zoll; ihre Dide oder Höhe gewöhnlich 2 Zoll. 
Sie werden — um dem Werfen fo viel möglid vorzubeugen — aus 
drei aufeinandergeleimten Lagen oder Schichten von Holz dergeftalt zu— 
fammengefeßt, daß die Bafern der mittlern 1 Zoll. diden Schicht in der 
Längenrichtung, jene der obern und untern (je %, Zoll ftarken) Lage 
aber quer laufen. Die eine der äußern Schichten bejteht aus Birnbaums 
holz (gut ausgetrodnetem Holze des milden Birnbaums, welches härter 
und fefter ift als das des Gartenbirnbaums) ; die: anderen beiden Schich— 
ten find Tannen- oder Pappelholz. In der Oberflähe des Birnbaum— 
bolzes wird das Mufter in Relief ausgefchnitten, jo daß der Grund 
vertieft, und zwar auf Stellen von großer Ausdehnung bis zum Tannen 
holz hinein, weggenommen ift. Solche bloßliegende Theile des Tannen— 
bolzes fhügt man fo viel thunlid durd einen Delfarbeanftridy‘ gegen das 
Eindringen der Näffe aus den Barben, wodurch zugleich die Neinigung 
(das Mafhen) der Formen erleichtert wird. Kleineren ifolirt ftehenden 
Theilen des Birnbaumbolzes gibt man durd Annageln mit meffingenen 
Draptftiften eine bejfere Befeftigung auf der Unterlage von Tannenholz. 





*) Brevets, XLII. 193. 
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Für zarte Deffins ift Buchsbaumholz geeigneter als Birnbaumbolj. Ganz 
feine Züge der Zeihnungen madt man oft aus Meifingbledh; Punkte, 
Sternden, u. dal. aus rundem oder faconnirtem Meſſingdrahte. 


Es bedarf kaum der Erinnerung, daß jur bollftändigen Ausführung 
irgend eines Mufters menigftens jo viele Formen erfordert werden, als 
in demfelben Barben und Barbentöne vorkommen (dem einzigen Ball des 
SIrisdrudes ausgenommen); fofern bei funftvolleren Darftellungen großen 
Umfangs — wie Landfchaften, bifterifhen Gegenftänden, ꝛc. — diefelbe 
Barbe in von einander entfernt liegenden verjchiedenen Theilen der Zeich— 
mung auftritt, überfteigt oft die Anzahl der Formen jene der Farben jebr 
anſehnlich. 

Da für jeden neuen Aufdruck die Tapete wieder neu in Arbeit genommen 
werden oder durch die Hand gehen muß, ſo pflegt man wohl von Händen 
ſtatt Druckformen zu ſprechen, und hiernach die Tapeten Ein-, zwei-, drei— 
händig, ⁊c. zu nennen, wenn fie mit Einer Form, mit zwei, drei Formen xc. 
vollendet werden. Gewöhnliche Tapeten und Plafonds enthalten im rinfachften 
Falle nur Eine Farbe (außer der des Grumdes), und werden mit Einer Form 
gedrudt; da ſich aber bierdurh nur eine höchſt ärmliche Wirfung erreichen 
läßt, fo fleigt die Anzahl der Karben (und Formen) meiſt wenigftens auf 3 
bis 5, bei feiner Waare und Borden bis etwa 15 oder 20, in reihen Blumen: 
oder im Figuren: Stüden und Landfchaftstapeten auf 40 bis 60 und oft noch 
weit mehr. Wabrhaft funftvolle, aus einiger Ferne den Effeft von Gemälden 
machende Darftellungen find zuweilen mit 1000 bis gegen 3000 Formen aus: 
geführt worden. 

Es ift nothwendig, daß der Arbeiter ein Merkmal habe, nad wel— 
chem er beim Auffegen der Formen auf die Tapete fih richten Fann, um 
denfelben jedes Mal genau die richtige Stelle anzumeifen, und fo nidt 
nur das fehlerfreie Aneinanderichließen der Abdrüde bei Wiederholungen 
einer und derfelben Form, fondern aud das Einpaffen neuer Farben auf 
oder zwiſchen die jhon vorhandenen zu fihern. Um in ebengedachter 
Beziehung Fleine Unvollfommenheiten weniger auffallend zu machen, fo 
wie um die Anfertigung der Formen zu vereinfachen, ift e8 Negel, die 
Fleinen Stellen für fpätere Sarben nit auszjufparen, fondern Leßtere 
auf eine mit der borausgehenden Barbe im Deffin = Umfange gänzlich ges 
dedte Fläche aufjufegen, was bei der undurdfichtigen Beſchaffenheit der 
Barben ohne Schwierigkeit geſchehen kann. Die erwähnte Zufammene 
ſtimmung aller einzelnen Bormen, oder der fogenannte Rapport (rapport), 
wird durd einige auf jeder Form befindlihe Drabtftifthen (Napporte 
jtifte, reperes) erreiht, melde ſich als Punfte mit abdruden, und fo 
für das MWiederauffegen der nämlihen Form in einer fortgerüdten Stel: 
lung, oder für das fpätere Eindruden neuer Farben mit anderen Formen, 
die erforderlihe Weifung geben, weil man nur nöthig bat, die hierzu 
vorhandenen Stifte eben auf jene Punkte zu ftellen. 


Die richtige Anbringung der Rapportftifte it Sadhe des Formſchnei— 
ders (metteur sur bois), ber es audy fo anzuordnen weiß, daß nach der 
Vollendung des Mufters die Rapportpunfte faft alle von Karben gededt find 
und nicht die Zeichnung ſtören. Defterd erlangt man den Rapport durch 
ziemlich ftarfe Stridye (ftatt der Punkte), welche aber jedenfalls außerhalb des 
Mujters, am Rande des Papiers, fi abdruden, 
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In Anfehung ber Aufeinanderfolge der Farben bat man, da dieſe fich 
deden und Reine unten liegende Farbe durchfcheint, vollkommene Freiheit, ſich 
nach der Beichaffenheit des Mufters zu richten. Cine Regel hierfür gibt es 
nicht, außer der: daß mit dem Aufdruden der größten Flächentheile der Anfang 
gemadt, dann zu den Pleineren und PBleinften fortgefchritten, daher mit den 
höchſten Zichtern der Schluß gemadt, wenigftens nad diefen Lichtern Beine 
andere Farbe mehr in deren unmittelbarer Nähe aufgedrudt wird. 


Der Drudtifd ift 27% Buß hoch, 5 bis 6 Buß lana, 2 Fuß 
breit, und bat ein 4 bis 5 Zoll dides, oberwärts mit doppeltem Wollen 
tuch ſtramm überzogenes Blatt, welches von vier im Rechteck geftellten 
ftarken, unter fih durch acht horizontale Hölzer (Niegel) verbundenen 
Ständern oder Füßen getragen wird. Bor der einen langen Seite deffel= 
ben fteht der Druder; an der gegenüber liegenden (bintern) Tiſchſeite 
reihen die dort befindlichen zwei Ständer über die Oberflädye des Blattes 
hinauf, und find in 8 bis 9 Zoll Entfernung von demfelben dur einen 
horizontalen Balken mit einander verbunden, welcher dem unter ihm ein— 
zufdiebenden Drudhebel zum Stügpunfte dient. Diefer Drudhebel ift 
eine 8 Buß lange hölzerne Stange, melde fonad quer über den Tiſch 
nad born zu fi erfireft, und am bordern Ende niedergejogen wird, um 
den Drud auf die unter ihr auf dem Tiſche ftehende Borın auszuüben. 
Zum Abdrud fehr großer Formen, oder folder welche wegen Beihaffenheit 
des darauf befindlidhen Mufters befondere Kraftanwendung erfordern, hat 
man die jo genannte Maſchine, nämlid einen zufammengejegten (dop= 
pelten) Drudbebel. An dem zur rechten Hand des Mrbeiters liegenden 
Ende des Tifchblattes find zwei kurze ſchräg auswärts ſich erhebende Arme 
angebradt, in deren Einfchnitte horizontal ein rundes Eiſenſtäbchen gelegt 
wird, nadhdem man auf diefes eine zu bedrudende Tapetenrolle gejtedt 
bat: auf diefe Weife kann die Tapete leiht in dem Maße, mie das 
Druden fortjchreitet, durch einfaches Anziehen abgerollt und über den 
Drudtifch geführt werden. Aehnlich ift über dem linken Ende des Tiſch— 
blattes, jedody in etwas größerer Höhe, ein anderer Eifenftab angebradt, 
den man benugt um den bereits gedrudten Theil der Tapete darüber zu 
legen, damit er nit vom Tiſche auf die Erde herabhängt. 


Die Vorrihtung, mittelft welcher die Farbe auf die Drudformen 
gebradt wird? — der Streidfaften, baquet — befindet fidy zur 
echten des Druders, und befteht in einem quadratifchen, 9 bis 10 Zoll 
tiefen hölzernen Kaften, von welchem jede Seite um 3 Zoll länger ift als 
die größte vorfommende Form, wonach alfo gewöhnlid ein Quadrat bon 
24 bis 26 Zoll im lichten Maße erfordert wird. Man füllt diefen (auf 
einem Geftelle in Tiſchhöhe befindlichen) Kaften 6 Zoll body mit Waffer, 
unter weldhes man reichlich Papierfchnigel mengt, um fie darin faulen zu 
laffen; darüber legt man einen unterwärts mit Kalbleder beipannten 
Rahmen fo, daß das Leder mit der Oberfläche des Waſſers in Berührung 
ift. Der obere Rand des Rahmens liegt in gleicher Höhe mit dem Nande 
des Kaftensz; die Fugen zwiſchen Beiden werden wohl ausgefüllt und 
verftopft, um das Herausdringen des Waffers zu verhindern. Auf das 
Leder wird ein bierediges Stüd Tuch (das Streihtud) gelegt, wel— 
des man mit der Barbe beftreiht, oder beffer ein Fleinerer Nahmen (das 
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Sieb, chässis), mwelder mit Tuch befpannt if. Das als Füllung in 
dem Kaften vorhandene Waffer bildet mit den aufgeweidhten und nad) 
dem Berfaulen ihres Leims völlig in Brei verwandelten Papierfchnigeln 
eine Ponfiftente elaftifche Maffe, durch welche das überliegende Leder ftets 
geſchmeidig erhalten wird, und die zugleih wie eine Art Kiffen wirkt. 
Menn daher eine zum Abdrud beftimmte Form auf das Streihtuch gelegt 
und dagegen niedergedrüdt wird, fo nimmt fie fehr leicht und gleichmäßig die 
Farbe am allen Punkten des im Relief anf ihr befindlichen Mufters an. 

Die Operationen beim Druden folgen in nadftehender Weife auf 
einander: Nachdem ein dem Druder beigegebener Gehülfe (Streid: 
junge, lireur) mittelft eines großen Pinfels die Farbe auf das im 
Streihfaften liegende Tuch möglihft gleihmäßig aufgeftrihen hat, legt 
der Druder feldft feine Form darauf, und drüdt fie fanft nieder, um‘ 
das Anhaften der Farbe zu befördern; dann feßt er fie borfidhtig auf 
jene Stelle‘ der über den Drucktiſch ausgebreiteten Tapete, wohin fie ges 
börtz ftelt auf die Form einen Holjflog (tasseau), legt über diefen den 
Druckhebel, und zieht Letztern unter Mithülfe des Streidhjungen Fräftig 
nieder. Während hierauf der Drucker den Hebel wieder zur Seite fchirbt 
und die Form abhebt, trägt der Streihjunge neue Barbe auf das Tud, 
oder ſtreicht die noch darauf befindliche aus einander; fo daß ohne Vers 
zug dad ganze Verfahren von vorn an wiederholt werden kann. Es wird 
der anf dem’ Drudtifche liegende‘ Theil der Tapete volfftindig mit Einer 
und derfelben Form bedrudt,; dann aber‘ ein weiterer Theil abgerollt und 
eben‘ fo behandelt; ift das Stück beendigt, wird es fogleih zum Trocknen 
aufgehängt. 

Der Regel nach wird an demfelben Drudtifche dei ganzen Tag über mit 
ber nämlihen Form und Farbe gearbeitetz am folgenden Täg werben alle fo 
weit: gebrachten Stüde mit der zweiter Form bedrudt, und fofort!: Daß vor 
jedem neuen Drude die Tapete geglättet werben muß, ift ſchon oben bemerff 
worden. Aller der Waare, welche nicht geradezu zur allergeringften Sorte ge: 
hört, widmet man die Mübe, fie nach jedem Auforud einer neuen Korm burd: 
zuſehen, und jene Stellen, wo die Farbe zufällig ausgeblieben ift, mit dem 
Pinſel nachzubeſſern (pinceauter, pinceantage), Wenn endlidy alle dem Muiter 
zufommenden Farben aufgedruct find, und die legte Gtättung Statt gefunden 
bat, ift die Tapete vollendet: fie wird nun — ſowohl um beider Aufbewahrung 
an Raum zu fparen, als auch die Farben vor unzeitiger Einwirkung der Luft 
und des Lichtes zu fchügen — fo Flein und fett als möglich zufammengerolt 
(rouler en fin), wozu man in Paris eine Maſchine erfunden, aber als nicht 
praßtifch wieder aufgegeben hat. 

Verfieht man das Streihtuh zum Einfärben der Drudformen mit 
mehreren Farben in beliebiger Nebeneinanderftellung, fo nimmt die Form 
natürlich alle diefe Farben zugleich: an, und überträgt fie in underänderter 
Anordnung auf das Papier. Bon diefem Prinzipe maht man Gebraud 
bei den fo genannten Irisdrud, indem man auf das Tud im Streich— 
Faften mehrere Farben ftreifenmweife eben fo aufträgt und in einander 
verwäfcht, wie bei Verfertigung der Irisgründe auf das Zapetenpapier 
unmittelbar (S. 1512). Die Arbeitsgeräthe find völlig dieſelben, wie 
dort, nämlich der in Fächer getheilte oder aus einzelnen Käfthen zuſam— 
mengeftellte Barbefaften, und die abtheilungsweiſe mit Borſten befehten 
Bürjten, 
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Zuweilen werden zum Zapetendrud, flatt des gewöhnlichen Drudtijches, 
Druckmaſchinen angewendet. Dergleichen gibt es zweierlei: Modeldrud: 
mafchine oder mehanifher Drudtifcd, und Walzendruckmaſchine. 
Erftere Art bezwedt nur Befhleunigung des Drudes mit gewöhnlichen flachen 
Formen; mittelft Walzendrudmafchinen hingegen find überdieß eigenthümliche 
Gattungen von Muftern zu erlangen, zu deren Herflellung Holzformen ſich 
nicht eignen. — Mechaniſche Drudtifche *), welche felbiithätig alle Operationen 
(Zortrüdung des Papiers, Einfärben, Auffegen, Abdruden und Wiederabheben 
der Form) ohne direfte Mitwirkung der Menſchenhand verrichten, übertreffen 
die Leiftungen des Handdrucks Peineswegs in folder Weife, daß hierdurch ihre 
Koftipieligkeit aufgerwogen werden fünnte; fie finden ſich deshalb fehr felten. — 
Walzendrud auf Tapeten wird nad Art des Kattundruds mittelft Walzen 
(S. 1144) ausgeführt, und die Mafıhinen haben für beide Fälle in den Haupt: 
punften eine gleihe Befchaffenheit. Es werden Druckzylinder von zweierlei 
Art angewender, nämlich ſolche auf welchen das Mufter, wie auf den Formen 
zum Handdrud, erhaben flehbt; und andere mit vertieft eingravirten Zeichnun— 
gen. Relicfwalzen können ganz aus Holz gemacht fein, oder auf einem glatten 
zHlindrifchen Holzkörper ein aus Meffingtbeilen gebildete Mufler tragen, oder 
aus lithographiſchem Stein beftehen. Walzen mit verticfter Zeihnung find aus 
Kupfer, Mefing oder lithographiſchem Stein gemadt, und liefern ſtets Bupfer: 
flihartige feine Mufter, welche zwar mittelft Holzformen nicht beritellbar, aber 
auch für Tapeten nur mit großer Einſchränkung angemeffen find. Die Walzen: 
drudmafhinen**) überhaupt haben mie eine große Bedeutung in der Tapeten: 
fabrifation gewonnen. 


D. Befondere Arten von Tapeten. 


a) Velutirte Zapeten (beftäubte Tapeten, Wolltapeten, 
Sammt=-Tapeten, papier veloule, papier souffle, papier lontisse) 
find foldye, auf weldhen der Grund oder ein Theil des Muſters mit feſt— 
Elebenden äußerft kurzen Wollhärchen dergeftalt bededt ift, daß diefe Stel- 
len eine dicht und gleihförmig wollige Beſchaffenheit darbieten (mie das 
S. 1497 erwähnte velutirte Papier). Die Belutirung wird hervorge— 
bradt nachdem alle übrigen Arbeiten (Orundiren und Druden mit Far— 
ben) wie gewöhnlic) vorgenommen find. Das Material hierzu befteht in 
der Maffe von kurzen Wollhärchen, melde beim Scheeren des Tuches 
abfällt, der fo genannten Scheerwolle (S. 1293). Der Tapeten- 
fabrifant kann fid damit leicht aus den Tuchfabriken verfehen, allein 
felten in fo glänzenden lebhaften Barben, wie für die Anbringung auf 
Tapeten meift erforderlich iftz daher kauft er am liebſten weiße Scheer— 
wolle, reinigt fie durch Koden mit Seifenwaffer, und färbt fie dann 
nad Bedarf. Die Härden find nun nod überhaupt zu lang, im Be: 
fondern aud von fehr ungleicyer Länge; daher mahlt man diefe Wolle 
in einer Vorrichtung, welche mehr oder weniger Aehnlichkeit mit einer 
großen Kaffeemühle hat, zu einem wahren faferigen Pulver, und fortirt 
Lepteres nad) feiner Feinheit, mittelft eines Sieb- oder Beutelmerkes. 

Der zum Auftragen des Wollftaubs auf die Tapeten dienende 
Apparat befteht aus einem 7 bis 8 Buß langen, 15 bis 18 Zoll tiefen, 


*) Jahrbücher, v. 442. — Volytehn. Journal, Bb. 13, ©. 196; Bd. 69, 
©. 348. — Polytehn. Gentralbl. 1838, Bd. 2, S. 1130. 
**) Brevets, XXXV, 67; LI.. 87. 
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unten 2, oben 3 Fuß breiten hölzernen Kaften (tambour), welder ſehr 
ftraff angefpanntes Kalbleder oder Pergament als Boden, und oben einen 
an Charnieren aufzufchlagenden Dedel befigt. Diefer Kaften rubt auf 
vier Füßen von folder Höhe, daß der Lederboden 2 bis 2”/, Buß weit 
von der Erde entfernt ift. 

Die Stellen der Tapete, welche Wolle annehmen follen, werden 
mittelft hölzerner Formen mit einem fehr zähen Leinölfirniffe (mordant, 
encauslique) bedrudt, den man erhält, indem man altes Leinöl mit 
Bleiglätte Foht, und dann noch Bleiweiß darunter reibt. Wendet man 
den Firniß ohne Bleiweiß an, fo ift ed nöthig mit dünnem Leim vor— 
zudruden, weil fonft das Del über die Grenzen der bedrudten Stellen 
ausfließt4 Der vorhin befchriebene Wollfaften fteht ganz nahe neben dem 
Drudtifche, zur linken Seite des Druders, fo daß die Länge des Kaftens 
die Vortfeßung zur Länge des Tiſches bildet. Sobald nun eine Tiſch— 
länge der Tapete mit dem Birniffe bedrudt ift, zieht der Streidyjunge 
diefelbe über den Nand des Kaftens ins Innere deffelben, wo er fie flad 
niederlegt. If der Boden damit gänzlich bededt, fo ftreut er einige Hände 
voll Scheerwolle darauf, läßt den Dedel des Kaftens herab, und trom— 
melt mit ein Paar hölzernen Stäbhen bon unten gegen den ledernen 
Boden. Man bringt audy wohl eine Vorridtung mit mehreren Stäbchen 
an, melde durch Umdrehung einer Daumenwelle in Thätigkeit gejekt 
werden. In jedem Valle wird dur die Erjchütterungen des Zederbodens 
die auf der Tapete liegende Wolle fein zertheilt und emporgeworfen, wo— 
nad fie ald Staub wieder herabfällt und auf dem zähen Pirniffe ans 
klebt. Schließlich wird der nit feſt anhaftende Theil Wolle abgefchüttelt, 
und die Tapete zum Trodnen aufgehängt. 

In einigen Fabriken wird die Tapete umgekehrt (die bedrudte Seite nad) 
unten) in den Wollfaften eingeführt; der Staub alfo von unten auf gegen 
diefelbe geſchleudert. — Zuweilen wird auf bereits velutirten Flächen vom 
Neuen (mit Wolle von anderer Farbe) velutirt; Lichter und Schatten in velu: 
tirten Muftertheilen drudt man mit Farben auf die Wolle (repiquage). 

b) Vergoldete und verfilberte Tapeten. — Gold und Silber 
(fomohl echt ald unecht) werden auf Tapeten, jedenfalld® nachdem diefelben 
übrigens ſchon gänzlih vollendet find, auf zweierlei Weiſe ange 
bradt. Entweder drudt man an den betreffenden Stellen einen diden 
Leinölfirniß auf, läßt diefen beinahe troden werden, legt dann Blattgold 
oder Blattfilber darauf, drüdt es mittelft Baumwolle oder eines Dachs— 
pinfeld forgfältig an, und reibt nad gänzlichem Erhärten des Birniffes 
mit Baumwolle oder einem weichen Leinentuche die nicht angeflebten 
Theile des Metalls weg. Oder man bedient fih des zu feinem Pulver 
geriebenen Goldes und Silbers — der fo genannten Gold» und Silber: 
bronze — zum direkten Aufdruck wie einer Farbe. 

Um das Anlaufen des Silbers und des unechten Goldes zu verbüten, 
kann man über bafjelbe, mit der nämlichen Form, eine durchfichtige Dede von 
einer Mifhung aus Leimwaſſer und Eiweiß ayfdruden. — Grbabene 8er: 
goldung it dadurch bervorzubringen, daß man mit einer febr diden in Del: 
firniß angenachten Karbe, welche nah dem Gintiodnen ftark erbaben bleibt, 


vordrudt und auf diefe, während fie noch etwas klebrig ift, das Blattgold 
legt. 
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e) Gepreßte Tapeten (gaufrirte Tapeten, papier gaufre) heißen 
ſolche, welchen ein Reliefmufter ohne Farbe aufgedrudt it. Diefes Verfahren 
wird überhaupt felten, und bei reih mit Farbenmuftern bedrudten niemals 
angewendet. Dagegen fommt es allerdings vor, dab man bie auf der Wal. 
zendruckmaſchine (S. 1517) mit Kupferftihmuftern einfarbig bedrudten Tapes 
ten, oder auch wohl unbedrudtes (nur grundirtes) Tapetenpapier, gaufrirt. 
Die Prefung befteht alsdann in mehr oder weniger feinen Zeichnungen, welche 
auf der Vorderſeite hoch, auf der Ruͤckſeite entfprechend vertieft erfcheinen. Um 
fie bervorzubringen, dient ein Walzwerk, weldes völlig einer aus zwei Zylin— 
dern beitehenden Kalander gleicht, mit der Musnahme, daß die Walzen mit 
dem erforderlichen Mufter verfehen find, wie beim Gaufriren der Buchbinder— 
Kattune (S. 1150— 1151). 

Eine andere Art gepreßter Tapeten, welche als Mobeartifel eine Purze 
Rolle geipielt hat, beftand aus ziwei» oder dreifach zuſammengeklebtem Papiere 
mit ſtark bervortretenden und großen Reliefmuftern, die nachher ganz oder 
theilweife vergoldet wurden. Mau verfertigte fie mittelft eines Walzwerks, 
welches eine vertieft gravirte meifingene Walze und eine, mit dem Reliefabdrud 
diefer Gravirung verfehene, bleiumkleidete Gegenwalze entbielt. Auf gleiche 
Art können gepreßte Bilderrahmen, einzelne Wand» und Plafond— 
Ornamente, ıc. hervorgebracht werden (vergl. Bd. I. S. 779). 

d) Gefirnißte Tapeten. — Das Firniſſen der Tapeten ift eine fehr 
zweckmäßige (freilich der Koftfvieligkeit wegen bei geringen Sorten nicht ans 
wendbare) legte Zubereitung. Man kann ſich hierzu des gewöhnlichen hellen, 
mit Terpentinöl gehörig verdünnten Kopalfirniffes, oder irgend eine® der vers 
ſchiedenen Xerpentinölfirniffe bedienen, welche man fonft zum Firniffen von 
Beihnungen 2c. benußt. Das Aufftreihen des Firniffes wird mittelft großer 
Bürjten verrichtet wie das Grundiren mit Farbe. Gut gefirnifte Tapete zeigt 
Glanz und vermehrte Fefligfeit (fo daß fie beim NAuffleben auf die Wand 
nicht leicht zerreißt), widerfteht der Feuchtigkeit, und ift von Schmutz durch 
Abwifchen mit einem naffen Schwamme zu reinigen. — Ohne Firmiß, einzig 
durch Ueberftreihen mit Alaunauflöfung, befommen die Leimfarben der Tapeten 
ebenfalls die Fähigkeit, naſſes Abwiſchen zu vertragen; allein die meiften 
Sarben leiden durch das Alaunen eine Veränderung bes Tones. 
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Fünfter Abfchnitt. 
Verfertigung der Glad= und Thonwaaren. 


Sofern bei den Glaswaaren die Erzeugung der Maffe, bei den Thon- 
waaren aber theilweife die Zubereitung des Thons fo wie dad Brennen, 
Glafiren, Bemalen, Bergolden 2c., dem Wefen nad) hemifche Arbeiten find; 
gehören diefe beiden Gewerbszweige mehr oder meniger der chemiſchen 
Technologie an. Aus diefem Grunde foll hier nur eine gedrängte über- 
fihtlihe Darftellung derfelben gegeben werden. 

Die beiden bier zufammengefaßten Babrifationen haben Dad mit 
einander gemein, daß dem Materiale durch Anwendung einer ftarfen und 
anhaltenden Hige die nöthige Beſchaffenheit gegeben wird. Allein beim 
Glafe gefchieht dieß vor der Verarbeitung und zwar durch Schmelzung; 
beim Thone hingegen nad der Berarbeitung und nur durch einen Grad 
von Glühhige, welcher Feine Schmelzung berbeiführt, fondern vielmehr 
eine beträchtliche Erhärtung zur Bolge hat (Brennen). 

Mir befhreiben im I. Kapitel die BVerfertigung und Derarbeitung 
des Glaſes, wobei außer den eigentlihen Glasfabrifen auch einige rein 
medhanifche Gewerbe, melden das Glas als Material dient, in Betrad: 
tung kommen; im 1. Kapitel die Babrifation der Thonwaaren mit 
Beſchränkung auf Dasjenige, was nad allgemeinen Grundfäßen darüber 
gefagt werden kann, ohne auf die Berfertigung einzelner Gattungen diefer 
MWaaren im Befondern einzugehen. 


Erftes Kapitel. 
Verfertigung und Verarbeitung des Glafes. 


Das Glas (verre, glass) iſt eine durch Schmelzung bereitete chemifche 
Verbindung von Kiefelerde mit Kali oder Natron, melde außerdem nod 
Kalk oder Bleioryd, fo wie öfters Eifenorydul und andere Metallorhde, 
theild als weſentliche Beftandtheile theils als zufällige (von Unreinheit 
der Materialien und von den Schmelzgefäßen herrührende) Beimifhung 
enthält. Bür die gewöhnlichen Beftimmungen gilt das Glas als defto 
bollfommener, je farblofer, durdfichtiger, glängender, härter und freng= 
flüffiger es iftz weil auf dieſen Eigenfhaften feine Schönheit und feine 
Dauerhaftigkeit (gegen Einflüffe der Abreibung und der auflöfenden 
Mittel) beruht. Nur für befondere Zwede wird es durd geeignete Zu— 
fäge verfchiedentlih gefärbt und wohl auch undurchſichtig gemadt, wobei 
nit felten auf deffen Vollkommenheit in anderen der genannten Bezie— 
hungen verzichtet werden muß. 

Die Kiefelerde ift im reinen Zuftande durch Ofenfeuer nicht ſchmelz— 
bar. Die Stoffe, welche man ihr bei der Glasfabrifation immer zufeßen 
muß, dienen daher zunächſt als Slußmittel; von ihrer Auswahl und ihrer 
Menge hängt aber überdieß die Beichaffenheit des Glafes weſentlich ab. 
Jedes Glas enthält entweder Kali oder Natron als Blußmittel, wonach 
man überhaupt Kaliglas und Natronglas unterfcheidet. Aber mit 
Kali oder Natron allein kann Kiefelerde nit zu einem braudbaren 
Glaſe gefchmolzen werden. Den meiften Glasgattungen fegt man deshalb 
noch Kalk, einigen ftatt des Kalfes DBleioryd zu. Der Kalt madht das 
Glas dichter, härter, glänzender, und erſetzt zugleich einen Theil des koſt— 
fpieligern Kali oder Natrons. Das Bleioryd vertritt in den eben ange— 
deuteten Hinfichten den Kalk, und liefert mit reinen Dtaterialien ein be— 
fonder8 durchſichtiges, fehr glänzendes, die Lichtftrahlen ſtark brechendes, 
befonders ſchön Flingendes Glas; außerdem macht ed das Glas bedeutend 
fhmelgbarer, vermindert aber deffen Härte, was jedoch für die Verfertigung 
nefchliffener Arbeiten ein wilfommener Umftand iſt. — ‚Glas, weldes eine 
zu große Menge Blußmittel enthält, ift weich und widerſteht den Einwir— 
ungen der Säuren, ja zum Theil felbft des kochenden Waffers, nid. 

Vom tehnifhen Standpunkte aus kann man folgende Hauptarten 
des Glafes unterfcheiden : 

1) Grünes Glas, Bouteillenglas (verre a bouteilles, 
bottle glass‘. Aus den unreinften Materialien (namentlich ſehr gewöhnlich 
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mit Holzafche ſtatt Pottafche) bereitetz durd großen Gehalt an Eifen- 
orpdorydul dunkelgrün gefärbt. Die Kiefelerde beträgt darin 45 bis 60 
Prozent, der Kalk 18 bis 29, Kali oder Natron 3 bis 11, Alaunerde 
(großentheild aus den Schmelzgefäßen) 1 bis 14, Eifenorydorydul 3 bis 7. 

2) Halbgrünes Glas, in dünnen Stüden grünlih, in größeren 
Dicken grün, doch fehr viel heller als das vorige; dient zu ordinären 
Hohlmwaaren, z. B. Arzneiflafhen (Medizinglas) und ganz ordinären 
Senftertafeln (hHalbgrünes Benfterglas). Die grünlide Farbe rührt 
auch bier, wie bei allem Glafe wo fie vorfommt, von Eifenorydorpdul 
(1 bis 27/4 Prozent) aus den angeivendeten Materialien her. Kiefelerde 
62 bis 72 Proz, Kali oder Natron (oder Beide zufammen) 10 —19, 
Kalt 10 — 16, Mlaunerde 3 — 41%. 

3) Halbmweißes Glas (verre demi-blanc), zu etwas befferen 
Hohlwaaren und zu den gewöhnlichen Benftertafeln; weniger grünli ala 
dad borige, oft aud mit einem Stiche ins Bläulihe. Kiefelerde 68 — 
70 Proz, Natron 10 — 18 (oder ftatt deffen Kali), Kalt 8— 17, 
Alaunerte 2 — 10. 

4) Weißes Glas (verre blanc), gewöhnlich mit einem fehr 
Ihwaden Stide ins Grünliche, Bläulihe, Gelblihe oder Röthlichez zu 
guten Hohlwaaren und feinen Benftertafeln. Kiefelerde 63 — 76 Proz, 
Kali oder Natron (zuweilen Beide zufammen) 11 — 22, Kalt 4 — 12, 
Alaunerde — 9. Man pflegt das fehönfte weiße Glas zu gefchliffes 
nen Gegenftänden anzuwenden und deshalb Scleifglas (verre A 
gobeleterie) zu nennen, dem etwas geringern aber den Namen Kreides 
glas zu geben. Auch das Kronglas (crown glass) der Optiker ges 
hört hierher. 

5) Spiegelglas (glace, mirror glass, plate glass), das farb- 
lofefte bleiorydfreie Glas. Kiefelerde 61 — 79 Prz., Kali oder Natron 
(oder Beide vereinigt) 13 — 24, Kalt 4 — 11, Alaunerde 1 — 3/.. 
Ein geringer Bleiorydgehalt (1 bis 2 Prozent) findet ſich zuweilen. 

6) Kryftallglas (cristal, erystal glass, flint glass), zu feinen, 
borzüglid zu den gefchliffenen Gegenjtänden. Kieſelerde 51 — 61 Prz., 
Kali 6 — 14, Bleioryd 23 — 37, Alaunerde 1 — 1’. 

7) Blintglas (fine glass), zu optifhen Gläfern, nämlid zu den 
jo genannten achromatiſchen Objektiven, melde aus Blintglas und Krons 
alas (f. oben) zufammengefegt werden. Kiefelerde 42 — 50 Pr., Kali 
11 — 13, Bleioryd 40 — 44, Nlaunerde 1 — 2. 

8) Straß (strass, strass), ein leicht ſchmelzbares, höchſt farblofes, 
klares und durdfichtiges, mit ftarker Lichtbrechungskraft begabtes Glas, 
welches die Grundlage der fünftlihen oder unechten Edelfteine bildet, und 
für fi) allein den unehten Diamant (diamant artificiel, pierre 
de strass) darftellt: 38 — 41 Pr. SKiefelerde, 8— 9 Kali, 50 — 53 
Dleioryd, O— 1 Alaunerde. 

9) Sarbige Glasgattungen, erzeugt durch Zufammenfchmelzen 
farblofer Glasmaffen mit verfchiedenen Stoffen, befonders Metallorhden. 
Auf ſolche Weife verfertigt man ordinäre gefärbte Gläfer durch Zufak 
der Drpde zur Maffe des nemöhnliden weißen Glafes während 
man ſich zu den feinen des Kruftallglafes, und zu den feinften (den Glas: 
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flüffen oder unechten Coelfteinen) des Straß als Grundlage bedient 
Undurdfichtigfeit erlangt das weiße oder gefärbte Glas durd eine Beimi. 
ſchung von Zinnoryd, weil dieſes nicht damit zuſammenfließt, ſondern 
ungeſchmolzen eingemengt bleibt. Zu den feinen gefärbten Slasmaffen 
gehören aud alle Arten von Email (Email, enamel), und die drmfel- 
ben fehr nahe verwandten, zum Malen auf Porzellan, Glas und Email 
dienliben Emailfarben, Schmelzjfarben (couleurs vitrifiables, 
vitrifiable pigments). . 

Das fpezifiihe Gewicht des Glaſes ift nad» der Art und dem Mengenver: 
hältniſſe feiner Beftandtbeile fehr verfchieden; es beträgt bei grünem Bouteil- 
Ienglafe 2.5 bis 2.75 balbweißem und gewöhnlihem weißem Glafe 2.37 bis 
2.50; Spiegelglad 2.45 bis 2.56; Kryftallglas 2.3 bis 3,0; Flintglas 3.1 bie 
3.7; Straß 3.90 bis 4.05. . 


I. Fabrikation der grünen und weißen Glasgattungen. *) 


1) Glas:-Materialien und Glasfäge. 


Die zur Bildung des Glafes erforderlihen Stoffe werden nie in 
völliger chemifcher Neinheit angewendet, weil ihre vorläufige Darftellung 
in diefem Zuftande mit viel zu großen Koften verbunden fein würde, 
Mas die alfalifhen Blußmittel anlanyt, fo wendet man folde chemiſche 
Verbindungen derfelben an, welde in der Schmelzhitze, namentlid vermöge 
der Gegenwart der Kiefelerde, zerfegt werden, und an Letztere ihren Alkali= 
Gehalt mehr oder weniger vollftändig abgeben. Ein Gleidyes findet zum 
Theil hinfichtlid) des Dleiorydes Statt. 

Die Glasmaterialien zerfallen überhaupt in drei Klaffen: Kiefelerde 
in mehr oder weniger reinem Zuſtande; Wlußmittel, melde die Schmel— 
jung der Kiefelerde bewirken müſſenz Entfärbungsmittel, wodurch man 
die ſchwache (meift grünliche, von Eifenorydorydul der übrigen Materialien 
herrührende) Bärbung, melde das Glas ftetds anzunehmen geneigt ift, zer— 
ftört. Materialien der legtern Art fegt man bei geringen (grünen und 
halbgrünen) Glasgattungen nicht zu. 

1) Kiefelerde. In den meiften Bällen bedient man fi des 
Quarzfandes, der bald mehr bald weniger fein und rein iſt; mandınal 
des derben Quarzes, der aber vorläufig gepoht und zu Mehl gemahlen 
werden muß, was die Babrifation vertheuert und daher nur bei feinen 


) Berfuch einer ausführlihen Anleitung zur Glasmacherkunſt. 2 Bde. 4. 
Frankfurt a. M. 1802, 1818 — 9. Feng, Vollſtändiges Handbuch 
der Glasfabritation. 8. Weimar u. Ilmenau, 1835. — Technolog. 
Gneyklopädie, VI. 567: — €. 2. Schubartb, Handbuch der techni— 
fhen Chemie, 3. Ausgabe, I. 345. — KR. Knapp, Lehrbuch der hemi: 
fhen Technologie, Bo. I. ©. 380. — Dumas, Il. 579. — Julia de 
Fontenelle, Manuel complet du verrier et du Fahricant de glaces, 
eristaux, etc. 12. Paris, 1829. — F. Bastenaire-Daudenart, L'art de 
la vitrification. 8. Paris, 1825. — Techniſches Wörterbub. Nach Ure’s 
Dictionary of Arts von Karmarſch und Heeren. Bd. I., Prag 
1843, ©. 866. — GC. Hartmann, die Glasfabrikation. Guebdlin: 
burg u. Leipzig, 1350. 
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Glasgattungen zuläffig if. Bergkryſtall (ald die reinfte in der Natur 
vorfummende Kiejelerde) kann höchſtens im Kleinen, bei der Bereitung 
des Straß und der unechten Edelfteine, Anwendung finden, wird aber 
dur guten eifenfreien Sand oder Quarz völlig erfeßt. — Zum Bouteillens 
alafe ſetzt man nicht felten Zehm, der nebſt der in ihm enthaltenen Kie— 
felerde aud einen beträchtlihen Antheil Alaunerde (Thonerde) in die 
Maſſe bringt. 

2) Slußmittel, Es find hier Kali, Natron, Kalt und Bleiorhd 
in Betrachtung zu ziehen, mit Uebergehung einiger felten angewendeten 
Mineralprodufte (wie Schwerſpath, Feldſpath 2c.). 

Das Kali wendet man in der Geftalt der Pottafche an, ftatt welcher 
zu dem grünen Glafe Holzafhe genommen wird. Blußmittel zur Berei— 
tung von Natronglas find Soda (roh oder gereinigt) und Glauberfalz, 
Lepteres in der Negel mit Zufaß von ein wenig Koble, da ohne dieſe 
Peimifhung nur verhältnißmäßig langſam und in bober Hitze die 
Berglafung erfolgt. Pottafche und Kochſalz werden vereinigt angewendet, 
um Glas darzuftellen, welches fowohl Kali ald Natron enthält. Pür 
ordinäre Glas ift ſtatt des Kochſalzes der Seifenfiederfluß (der falzige, 
bauptjählid aus Chlorfalium und Kochſalz beftehende, Nüdftand vom 
Abdampfen der Unterlauge aus den Seifenkeſſeln) braudbar. — Kult 
kommt im gebrannten oder an der Luft zerfallenen Zuftande, aud als 
Kreide oder Kalktuff (fo genannter Dudftein) zur Glasmaſſe. — Das 
Bleioryd für Gläfer, melde daffelbe enthalten müffen, liefert ein Zufag 
von Bleiglätte, Mennige oder (feltener) Bleiweiß. 

Nach der Art des Haupt: Flußmittels, welches zu deffen Darftcllung anges 
wendet worben ift, pflegt man wohl das Glas zu benennen: Pottaſchen— 
glas, Sodaglas, Glauberfalzglas, Bleiglas,. 

3) Entfärbungsmittel find: Salpeter (der durd) feinen Kalie 
gehalt zugleich als Slußmittel wirft), weißer Arfenif, Braunftein und 
Schmalte; beſonders Tegtere Beide in fehr geringer Menge angewendet. 

3u bemerken ift, daß Glas, welches einen Braunftein:Zufag bat, am Tas 
gedlichte, noch mehr im Sonnenfcheine, nach und nad) violettroth wird. — Die ent: 
färbende Wirkung des Arfenifs ift noch nicht gemügend erklärt, da berfelbe in 
der Hitze des Glasofens fi verflüchtigt, und im fertigen Glafe nichts mehr 
davon vorhanden ift. 

Die fein zerfleinerten und nad dem gehörigen Mengenverhältniffe 
zuſammengemiſchten Glasmaterialien nennt man den Glasfak, die 
Schmelje (composition, composition). Dan fügt demfelben oft eine 
beträchtliche Menge alten zerbrochenen Glafes derfelben Art bei (Glasſcher— 
ben, Slasbroden, Brudglas, tessons, calcin, cullet), theils um 
diefe Abfälle wieder umzuarbeiten, theils um dadurd die Schmelzung zu 
erleichtern. 

Nach der Verfchiedenbeit der Glasgattungen und ber zu beufelben anges 


wendeten Materialien find die Glasfäge ungemein mannicdfaltig. Als Beifpiele 
mögen die folgenden dienen: 

Bouteillenglas: 10 Theile Sand, 20 rohe Soda (Barer), 5 Holz: 
aſche, 10 Brucglas ; oder: 10 Sand, 3 Soda (Barec), 16 ausgelaugte Hols- 
afche, 4 unausgelaugte Holzafhe, 8 Lebm, 10 Bruchglas; oder: 130 Sand, 
80 ausgelaugte Holzafhe, 25 Pottafhe, 5 Kochſalz; oder: 100 Sand, 200 
Seldfparh, 20 Kalk, 15 Kochſalz, 125 Eifenfhladen, 
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Halbgrünes Glas: 100 Sand, 33 Pottafche, 115 unausgelaugte Holz: 
aſche; oder: 116 Sand, 44 Pottafche, 15 ausgelaugte Holzafche, 22 Kalk, 24 
Kochſalz, 24 Bruchglas; oder: 100 Sand, 35 Pottafche, 17 Kalt, 120 Hol;: 
afche, %/, bis %,, Braunftein, 

Halbweifes Glas: 55 Sand, 20 Pottafche, 11 Palzinirtes Glauber: 
falz, 10 Seifenfteder Fluß, 140 Bruchglas; oder: 100 Sand, 260 Varec-Soda, 
1!/, Braunftein, 100 Bruchglas; oder: 100 Sand, 50 Palzinirtes Glauberfalz, 
20 Kalk, 2%/, Holzkohle; oder: 1800 Sand, 1122 Palzinirtes Glauberfalz, 
216 Kalk, 95 Holzkohle, 1200 Brucglas; oder: 100 Quarz, 40 Kalk, 28 
Balzinirte® Glauberfalz, 2 gepulverte Kofes. 

Kreideglas: 100 weißer Sand, 60 Pottafche, 10 Kalt, 80 Brudhglas ; 
oder: 76 Sand, 40 Pottafchhe, 11 Kreide, %/, Braunftein, 100 Bruchglas ; 
oder: 100 Sand, 65 Poftafche, 6 Kalk, 1 weißer Arfeniß, 1, Braunftein, 50 
Brucdglas; oder: 1280 Sand, 1280 gereinigte Pottafche, 192 Kalt, 32 Men: 
nige, 16 Galpter, 16 Arfenif, 1 Braunftein., 

Schleifglas: 120 weißer Sand, 60 gereinigte Pottafhe, 24 Kreide, 
2 Salpeter, 2 Arſenik, 1/,5 Braunftein; oder: 67 weißer Sand, 23 gereinigte 
Pottafche, 10 Kalk, 1/, Braunftein. 

. Kronglas für optifhe Iwede: 400 Sand, 160 gereinigte Pottafche, 
20 Borar, 20 Mennige, 1 Bräunftein; oder: 60 Sand, 25 Palzinirte Soda 
von 90 Prozent Gehalt, 14 Kreide, 1 weißer Arfenik. 

Spiegelglas: 120 Quarz, 80 gereinigte Pottafhe, 40 Kalt, 3 Koch— 
falz, 8 Salpeter, 2 Arfenif, 1/, Braunftein, Y%,s Schmalte; oder: 300 ganz 
weißer, eifenfreier Sand, 100 gereinigte Palzinirte Soda, 43 Kreide, 1 Braun: 
fein, 200 Bruchglas; oder: 31 Quarz, 22 gereinigte Pottafche, 6 Kalk, 2 
Salpeter, !/, Arſenik, ?/,. Braunftein, 1/,, Schmalte. 

Kryftallglas: 100 eifenfreier Sand, 36 gereinigte Pottafche, 55 Men: 
nige, 1 Arſenikz oder: 120 Sand, 40 gereinigte Pottafhe, 50 Mennige, 20 
Ealpeter, 1/, Braunftein. 

Slintglas, leichtes (fpezif. Gewicht 3.1 bis 3.9): 300 Sand, 200 Men: 
nige, 100 gereinigte Pottafhe;s — ſchweres (ſp. ©. 3.5 bis 3.6): 100 Sand, 
100 Mennige, 30 reine Palzinirte Soda; oder: 87 Sand, 87 Mennige, 20 
gereinigte Pottaſche, 3 Salpeter; oder: 225 Sand, 225 Mennige, 52 gereinigte 
Pottafche, 3 Salpeter; oder: 225 Sand, 225 Mennige, 523 gereinigte Pottafche, 
4 Borar, 3 Salpeter, 1 Braunftein, 1 Arfenit, 89 Abfälle von Flintglas. 


2) Bereitung der Glasmaffe (dad Glasfchmelzen). 


Die in Pulver verwandelten und auf das Innigfte mit einander 
gemengten Materialien werden gewöhnlich ohne weitere Vorbereitung por= 
tionenmweife in die ſchon weißglühenden Schmelzgefäße eingetragen. Im 
einigen Glasfabrifen hat man aber nody das ehemals allgemein gebräuch— 
lihe Verfahren beibehalten, den Glasſatz vorläufig zu fritten (frilter, 
fritting), d. b. auf einem vom Hige-Abfall des Schmelzofens geheißten, 
überwölbteh Herde bis zum Anfange des Schmelzens zu glühen; dann 
mit diefer zufammengebadenen Maffe (Fritte, Glasfritte, fritte, 
frit) die Schmelzhäfen zu beididen. 

Die Gefäße, in melden die Glasmaſſe gefhmolzen wird (Häfen, 


. Shmelzjhäfen, pols, creusets, glass pols) find von feuerfeitem Thon 


verfertigt, und gewöhnlich von der Geftalt runder Schmelztiegel, 17 bis 
30 Zoll hoch, oben 18 bis 30, unten 14 bis 24 Zoll im Durdmeifer, 
2 bis 425, Zoll did (bei 1 bis 4, Kubiffuß Nauminbalt 150 bis 700 
Pfund Maſſe faffend); im einigen Bällen gebraudt man vvale oder 
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länglich vieredige Häfen Wannen). Der Glasofen, deifen Einrich— 
tung mannichfaltigen Abänderungen unterliegt *), wird mit Holz, Torf oder 
Steinfohlen, neuerli in einigen WBabrifen mit dem aus Torf durd 
trodene Deftillation bereiteten brennbaren Gafe, gebeigt, und ift entweder 
- rund (freisförmig, oval) oder vieredig (quadratifh, länglich). Er enthält 
(fofern nicht mit Gas gefeuert wird) in der Mitte feines Untertheiles 
einen Roft, und ift oben durd ein Gewölbe (die Kappe, Kuppe) ge 
fhloffen. Der Abzug der Slamme findet theils durd eine Deffnung in 
der Mitte des Gewölbes, theils durd Seitenfanäle Statt, mittelft welcher 
die fehr oft an den Schmelzofen angebauten Nebendfen (zum Anwärmen 
der Häfen, zum Kaljiniren der Pottafhe, der Soda und des Glauber- 
falges, zum Britten, zum Abfühlen der Glaswaaren) geheigt werden. In 
der Nachbarſchaft des Noftes (bei den runden Defen rings um denfelben, 
bei den bieredigen an zwei entgegengefegten Seiten deffelben) erhebt ſich 
auf ungefähr 2'% Buß Höhe ein breites Gefimfe (Banf, siege, banc), 
worauf die Schmeljbhäfen nahe an der Dfenwand ftehen, weldye folder: 
geftalt von der Flamme befpielt werden. Ihre Anzahl beträgt 4, 6 oder 8. 
Die Wand des Ofens enthält über jedem Hafen eine Deffnung (Arbeits— 
loch, ouvreau, working hole), durd welche die flüffige Maffe zur Ver: 
arbeitung herausgenommen wird. Soll weißes Glas bei Steinfohlen- 
feuer erzeugt werden, fo muß diefed wegen des Naudes in bededten 
Häfen (cap pots) geſchehen, welde oben mit einer gewölbten Haube 
endigen, deren feitwärts ftehende Oeffuung fi von innen an das Arbeitse 
loch anſchließt. Da aber bierdurh die Einwirfung der Hitze auf das 
Glas erſchwert wird, fo ift diefe Einrichtung nur bei leichtflüffigen (beſon— 
ders bei bleiorydhaltigen) Glasfägen anwendbar. 

Gasfeuerung der Glasöfen wird auf die Art bewerkitelliat, daß man 
Torf (oder Braunkohle) in einen gemanerten zylindrijhen Bebälter — Gab: 
erzeuger, Generator — einfüllt, der unten mit einem Rofte, aber fehr 
ſchwachem Luftzuge verfeben ift, um nur einen Bleinen Theil des Materials zu 
verbrennen, das Uebrige mittelft der biervon entwidelten Hitze zu verfoblen. 
Das bei diefer Verfohlung erzeugte brennbare Gas wird durd ein Rohr in 
den Ofen geleitet und dort — unter gleichzeitiger Zuführung cines Stromes 
atmofpärischer Luft — verbrannt. Die Flamme ift fehr intenfiv, gibt feinen 
Rauch, Feine Flugaſche (welche Legtere dem Glaſe wie dem Ofenmauerwert 
nachtheilig wird), und läßt fich in jedem Augenblide durch Regulirung der Häbne 
nach Bedarf ſchwächen oder verftärfen. 

Bei dem allmäligen Füllen der Glashäfen wartet man mit dem 
Zufeßen einer jeden neuen Portion fo lange, bis die borbergegangene 
flüffig geworden iſt. Iſt die ganze für "einen Hafen beftimmte Menge 
Glasfag in denfelben eingetragen, fo wird mit der Erhitzung fortgefahren, 
um eine bollfommene Bereinigung der Beftandtheile zu bewirken. Dabei 
fcheidet fid auf der Oberflähe mehr oder weniger bon einer dünnflüffigen 
Salzmaffe (Glasgalle, sel de verre, fiel de verre, glass-gall, 


*) Anuales de llndustrie, Tome VII. Paris, 1832, p. 57. — Berliner 
Verhandlungen, XVil. (1835) ©. 222. — Breveis, 1.111. 93. — 
Polytechn. Journal, Bd. 77, &. 46; Bd. 86, S. 482, 424. — Poly: 
techn. Gentralbl. 1848, ©. 1049. — Berliner Gewerbeblatt, IV. 308. 


Bireitung der Glasınaffe. 1527 


gall of glass: fchmefelfaures Natron, Kochſalz, Chlorkalium, ſchwefel— 
faures Kali, ſchwefelſauren Kalk enthaltend, in der größten Menge bei 
Glauberfalzyglas, weniger bei Pottafchenglas, faft gar nicht beim Schmelzen 
mit gereinigter Soda erfcheinend) aus, welche abgefhöpft wird; und durd) 
Entwidelung von Gasarten (hauptſächlich Kohlenfäure aus der Pottaſche 
oder Soda) entftehen in dem Glafe eine Menge Bläschen. Um diefe zu 
entfernen und zugleich alle noch ungefhmolzenen Sandkörner ze. möglichft 
aufzulöfen, bringt man zunächft durd Verftärfung der Hitze (Heiß— 
ſchüren) die Maffe in dünnen Fluß, und bewirkt fo das Läutern 
‚(rafliner, refining) des Glafes, d. h. die Herftellung einer reinen und 
gleihförmigen Befchaffenheit deffelben, indem fd die Gasbläschen nebft der 
Glasgalle obenauf begeben, unaufgelbſte ſchwere Theilchen an den Boden 
finfen. Wenn beim Serausnchmen einer Fleinen Menge Glas an einem 
Eifenftabe (Probeziehen, drawing) die vollendete Läuterung erkannt 
wird, hört man 24 bis %/, Stunde lang mit Scüren (Nadıfenern) auf, 
um die Hibe finfen zu laſſen; füngt dann wieder an zu fenern, aber 
mäßiger (Kaltſchüren), und erhält dadurd die Glasmaffe (metal) 
in dem zäbflüffigen Zuftande, welcher zu der nun beginnenden Ver— 
arbeitung nötbig if. 

Die gefammte Schmelzzeit, vom Anfange des Gintragens in die Häfen 
bis zu der Beendigung des Läuterns, dauert 12 bi 30 und felbft 36 Stunden, 
je — Beſchaffenheit des Glasſahes, der Güte des Ofens und der Größe 
der Häfen. 

u manchen Glasfabrifen wird — abweichend von der vorfichend befchrie: 
benen Metbode — vom Heißfbüren obne Unterbrehung zu gemäßigter Nach: 
feuerung (dem fo genannten Kaltfhüren oder Ablaffen des Ofens) über: 
gegangen, wobei die Verarbeitung ihren Anfang nimmt. 

Manchmal werden befondere Kunftgriffe gebraudt, um cine recht gleich: 
mäßige Vermifchung der Beftandtheile in der Glasmaſſe zu erzielen: man ftößt 
nämlich mittelft eines Eifenjtabes einen Körper, der in ber Hitze reihlih Gas 
oder Dampf entwidelt (ein Stüd grünes Holz, eine Kartoffel, ein Stüd weißen 
Arfenit), auf den Boden des Schmelzbafens hinab, und erhält ihn dort, damit 
die auffteigenden Blafen das flüffige Glas in Bewegung fegen. — Am wichtig: 
fien, ja ganz unentbehrlich, ift eine folche Behandlung bei ftarf bleiorydbaltigen 
Gläſern, weil in diefen das fehr fehwere Bleioxyd fi vorzugsweife nad unten 
begibt, wovon eine fehr ungleiche Mifchung des Glafes in verfchiedenen Höhen 
entftehbt. Flintglas im Bejondern würde bierdurd zu feiner Beſtimmung 
völlig untauglich werden; bei diefem ift alfo febr anhaltende Bewegung bon: 
nöthen, und man erreicht diefelbe, indem man die Mafle fleißig mit einem 
Bylinder von feuerfeftem Thon, in den als Griff ein Eiſenſtab geftedt wird, 
umrübrt (mäcler)*). Geſchieht das Rühren nicht in genügendem Mafe, fo 
bleiben dennoch Theile übrig, welche ftreifig (onde, corde) find und ausge: 
[hoffen werben müſſen. 


3) Verarbeitung der Glasmaſſe. 


Die Verfertigung der mannichfaltigen Gegenftände, melde aus Glas 
gemacht werden, beruht im Allgemeinen auf der mehr oder weniger zäh— 


*) Bulletin d’Eacouragement, XXXIX. (1840) p. 409, 469. — Polytechn. 
Journal, Bd. 79, S. 44; Bo. 80, S. 35. 
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flüſſigen Beſchaffenheit, welche die Glasmaſſe im geſchmolzenen Zuſtande 
zeigtz beſonders aber darauf, daß dieſelbe beim Abkühlen nicht plötzlich 
erftarrt, vielmehr fo lange, als fie in hellem Rothglühen begriffen iſt, die 
Bildfamkeit und Dehnbarkeit eines mäßig meiden Teiges hat. 

In einigen wenigen Fällen gefhieht die Verarbeitung des Glafes 
durdy Gießen; öfters dur Preffen der weichen Maſſe in geeigneten For— 
men; am häufigften aber durch Aufblafen zu einem hohlen Körper, den 
man nachher, fo lange er weich ift, mitteljt verſchiedener Werkzeuge zur 
erforderlihen Geftalt ausbildet, wobei auch die Anfegung von Nebentheilen 
an Gefäßen (Henfeln, Rändern, Füßen 2c.) mit Leichtigkeit gefchehen kann, 
da die teigartige halbflüffige Maffe ſich feſt an andere ebenfalls noch weiche 
Stüde Glas anhängt und mit ihnen verbindet. Jedenfalls müffen die 
fertig gemachten, noch glühenden Gegenftände fogleid in einen zum ſchwachen 
Glühen geheigten Kühlofen (fourneau à recuire, annealing furnace, 
annealing oven, lier, leer) *) gebracht, und darin einer höchſt langſamen 
Abkühlung überlaffen werden. 

Ohne bdiefes Kühlen (recuire, recuisson, annealing) würden bie Glas: 
waaren einen außerorbentlihen Grad von Sprödigkeit erlangen, bei geringem 
Temperaturwechſel oder ſchwachen Grfhütterungen in Trümmer geben (wie die 
befannten Bolognefer Flaſchen, Bologna phials, die Glasthränen, 
Glastropfen, Ruperl's drops, und bie Glaswürmer beweifen); oder gar 
fhon gleidy nach der Berfertigung (während der zu raſchen Abfühlung an freier 
Luft) zerfpringen. 

Gewöhnlid theilt man die Olaswaaren in Tafelglas und Hohlglas 
einz zu Erfterem gehört (wenn man den Ausdrud im weitern Sinne 
nimmt) aud das gegoffene Spiegelglas, fo wie die maffive geprefte 
Glasarbeit ih dem Hohlglaſe anſchließt, oder eigentliher eine Mittelftelle 
jwifchen Zafelglas und Hohlglas einnimmt. 


a) Zafelglas und Spiegelglas. — Das Tafelglas ift entweder 
geblafenes oder gegoffenes; Erfteres, gewöhnlid insbefondere Tafelglas 
nn glass) genannt, dient ald Fenfterglas, Scheibenglas (verre 
a vilres, window-glass), fo wie zu Fleinen und mittelgroßen Spiegeln 
(geblafene Spiegel, glaces souſſlées); Leßteres in der Regel nur 
zu Spiegeln großen und ganz großen Formats. 

aa) Das geblafene Tafelglas *') wird auf zwei verſchiedene Arten 
berfertigt, nämlich als geftredtes Tafelglas, Walzenglas (broad 
window-glass, spread window-glass, sheet glass) und als fo genanntes 
Mondglas (verre à boudines, crown glass). Tafeln von einer etiwas 
bedeutenden Größe fünnen nur auf die erftere Art erzeugt werden, welche 
deshalb auch die üblichſte if. Mondylas wird in Deutjhland wenig, in 
England dagegen häufig verfertigt. 

Die unentbehrlihften Werkzeuge des Glasmaders find die Pfeife, 
Glasmacher-Pfeife (canne, felle, blowing iron) und das Heft— 
eifen (pontil, punt). Erſteres ift ein eifernes, 5 Fuß langes, 2 bis 3 
Linien weites Rohrz Lehteres ein 5 Buß langer runder Eifenftab. Bei 





*) Polytehn. Eentrolbl. 1848, €. 1049. 
») Deutſche Gewerbezeitung, 1847, S. 88. 
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der Berfertigung des geftredten Tafelglafes nimmt der Glasbläfer 
juerft mit der Pfeife, indem er das Ende derfelben wiederholt eintaucht, 
aus dem Olashafen eine gehörige Menge (4 Pfund und mehr) flüffiger 
Maffe. Er bringt diefen Klumpen durd Rollen —— auf einer 
glatten gußeiſernen Platte (dem Marbel, marbre, marble) ganz an 
das äußerſte Ende der Pfeife, und erzeugt nun, durd Präftiges Blaſen 
mit dem Munde in dad andere Ende des Werkzeuges, eine Feine Höhlung, 
die er durch fortgefeßtes Blafen allmälig erweitert, wobei der unvollendete 
bohle Glaskörper (paraison) eine birnförmige Geftalt annimmt. Durd) 
abwechſelndes Blafen und Drehen in einem rund audgehöhlten naffen 
Holze (Wallholz), unter gleichzeitigem Streichen mit einem naffen 
Stüde Holz, wird die birnförmige Blafe nad) und nad erweitert und in 
regelmäßiger Rundung erhalten. Der Arbeiter weiß nun den obern, der 
Pfeife zunächſt figenden Theil vorzugsmweife aufjutreiben, fo daß mehr die 
Geftalt einer Eichel herausfommt; er bringt dann die Pfeife in vertikale 
Stellung, die eihelförmige Glasblafe aufwärts gekehrt, damit fid) diefe 
dur ihr eigenes Gewicht fenft, und die untere, der Pfeife zugekehrte 
MWölbung mehr abgeplattet wird; mwärmt die Blafe in dem Arbeitslode 
des Schmeljofend wieder anz und beginnt hierauf ein ftarfes pendelartiges 
Hin- und Herſchwenken, unter häufigem Cinblafen. Damit hierbei die 
Blafe nit den Boden berührt, fteht der Glasbläfer bei diefer fehr an— 
firengenden Arbeit an dem Rande einer grabenartigen Vertiefung im Fuß— 
boden, welche das freie Hin- und Herfchwingen des durch Zentrifugaltraft 
und-gleichzeitiged Einblafen von Luft fi ſtark verlängernden Glaskörpers 
geftattet. Letzterer hat nad) diefer Operation die Geftalt eined an beiden 
Enden halbkugelig geſchloſſenen Zulinders von mohl 2 Buß Länge und 
wenigftend 1 Buß Durchmeſſer. Es fommt nun darauf an, den Zhlinder 
am untern Ende zu Öffnen, und die Deffnung fo zu erweitern, daß eine 
zylindriſche Glode entfteht, deren Gewölbe an der Pfeife fipt. Zu diefem 
Ende bringt der Arbeiter mittelft des in das gefhmolzene Glas einge— 
tauchten Hefteifend ein Klümpdhen weiches Glas auf die Mitte der untern 
Mölbung, berdichtet durch gewaltjames Einblafen die Luft in dem Zhlin— 
der, verfchließt die Mundöffnung der Pfeife mit dem Binger, und hält fo 
den Boden ded Zylinders vor dad Arbeitsloch. Durch die hier einwir: 
ende Gluth, in Verbindung mit der durd) das Aufbringen des geſchmol— 
jenen Glasflümpdens herborgebrachten Hitze, erweiht fih das Glas an 
diefer Stelle, und die eingefchloffene verdidhtete Luft bahnt ſich mit einem 
ſchwachen Knalle einen Ausgang in der Mitte des Bodens. Diefe Deff- 
nung wird nun durd das Einbringen der weiter unten zu ermähnenden 
Auftreibfcheere, unter beftändigem Drehen des Zyhlinders, mehr und mehr 
erweitert, bis endlid die verlangte zylindriſch-glockenförmige Geftalt erreicht 
iſt. Die fo weit fertige Glocke wird durch Anhalten eines Falten Eifens 
von der Pfeife abgefprengt, und in einem hohlen Zylinder von Eiſenblech 
auf Furze Zeit in einen Kühlofen gebradht; nad) dem Abkühlen herauss 
genommen, und durch Abfprengen der einen noch vorhandenen Endmwölbung 
in einen beibderfeitig offenen Zhlinder verwandelt. Diefes Abſprengen be= 
wirft man dadurd, daß man ein glühendes Eifen um die Glode herum— 
führt und ein Tröpfchen Waffer mit dem Finger auftupft, worauf ſogleich 
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ein Sprung entſteht, der die ganze Kappe ablöfet. Der offene Zhlinder 
wird nun noch durd das nämliche Mittel in der Richtung feiner Achſe 
aufgefprengt, und kommt dann in den Stredofen (fourneau d’elen- 
dage, four d’&tendage, spreading oven)*), wo er horizontal auf einer 
flachen Unterlage (einer mit Kalk bejtäubten Platte von Thon, Kupfer, 
Gußeifen oder Spiegelglas) fo hingelegt wird, daß der Sprung ſich oben 
befindet. Durch allmäliges Erbigen bis zum hellen Rothglühen wird bier 
das Glas fo erweicht, daß es ſich theild von felbit ſenkt, theils durch 
nachhelfendes Streihen mit einem eifernen oder hölzernen Werkzeuge aus— 
gebreitet wird, und fonad die Geftalt einer ebenen Tafel annimmt. Aus 
dem Stredofen wird die Glastafel in den daranftoßenden weniger heißen 
Kühlofen gebracht, wo man mehrere Tafeln ſchräg anlehnt und allmälig 
ganz abkühlen läßt. 


Mondglas — Der Arbeiter nimmt die nöthige Menge flüffigen 
Glaſes auf die Pfeife, und Dildet daraus durch Blaſen und Nolfen auf 
dem Marbel einen hohlen birnförmigen Körper, deffen Wandung überall 
möglichft gleiche Dide haben muß. Er wärmt diefen unbollkommen aufs 
geblafenen Klumpen in dem Nrbeitsloche wieder an, bringt ihn durd 
Holen auf der Kante des Marbels gänzlih an das äußerſte Ende der 
Hfeife, und bildet durch Blaſen und gefhidtes Schwenfen einen großen, 
länglich Fugelartigen Hohlkörper. Iſt diefer etwas abgefühlt, fo begibt fid 
der Arbeiter damit nad dem Auslaufofen, flashing furnace (einem 
Dfen mit fehr großem Arbeitslodhe), und hält ihn hier, unter beftändigem 
Drehen, in die Deffnung vor das Feuer. Um diefe, und befonders die 
beim nachherigen Ausflächen des Glaſes erforderliche raſche Drehung leicht 
und mit Sicherheit bewerkſtelligen zu können, befindet ſich an der Oſen— 
mauer eine eiſerne Gabel, in welche der Arbeiter die Pfeife zunächſt am 
Glaſe einlegt, während er das andere Ende mit den Händen dreht. Bei 
dieſem Drehen nun wird die längliche Kugel durch die Wirkung der Zen— 
trifugalkraft an der dem Feuer zugekehrten Seite abgeplattet, wogegen der 
Durchmeſſer beträchtlich zunimmt, und alſo die Geſtalt einer in der Achſen— 
richtung ſtark zuſammengedrückten Birne herauskommt. In dieſem Zuftande 
nimmt man den Glaskörper vom Feuer; drückt das in flüſſiges Glas 
getauchte Hefteifen genau auf den Mittelpunft der vordern abgeplatteten 
Kreisfläche (der Pfeife gegenüber, aber in gleicher Richtung mit derjelben); 
und fprengt mittelft eines Falten Waffertropfens den Hals von der Pfeife 
ab. So an dem Hefteifen fitend wird das Glas neuerdings bor das 
große Mrbeitsloh des Auslanfofens gebradht und rafh umgedreht. Die 
Zentrifugalfraft bewirkt nun, daß fi die Oeffnung des Halfes ausweitet, 
und ihr Umkreis fih mehr und mebr vergrößert, bis endlid eine flache 
runde Scheibe entjtebt, in deren Mittelpunft an einer didern Stelle 
(Ochſenauge, dull’s eye) das Hefteifen fid) befindet. If diefe Scheibe 
ein wenig abgekühlt, fo wird fie bon dem Hefteifen Tosgefprengt und in 
den Kühlofen gebracht. Eine fertige Scheibe von etwa 5 Fuß Durchmeffer 


J Brevets, NAH. 363; XLVI. 214; XLVIII. 377. — Polytechn. Jeur: 
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wiegt dburhichnittih 9 Pfund. Man ſchneidet daraus mit dem Diamant 
vieredige Benfterfcheiben, wobei die didere Stelle in der Mitte befeitigt 
wird. i 


bb) Gegoffenes Spiegelglas (glaces coul&es)*). — Das dünn 
geſchmolzene und in den Schmelzhäfen gehörig geläuterte Glas wird mit 
kupfernen Kellen in Fleinere (vieredige) Gießhäfen, Gießwannen, 
cuvelles, eisterns, umgefüllt (Irdjeter, lading). in folder Gießhafen 
wird aus dem Dfen gezogen, mittelft eines Krahnes aufgehoben, und über 
der Gießtafel (table a couler) ausgeleert (das Gießen, coulage, 
casting). Letztere ift ein ftarf gebauter, 21% Fuß hoher Tiſch, deffen Blatt 
aus einer 10 bis 12 Fuß langen, 6 bis 8 Fuß breiten, 4 bis 6 Zoll diden, 
glatten Platte von Meffing, Bronze oder Gußeifen beſteht. Durch zwei eiferne 
oder bronzene Lineale, welde man parallel zu einander nad der Länge 
der Gießtafel legt, wird die Breite und die (3 bis 6 Linien betragende) 
Dicke der Glasplatte beftimmt. Die Gießtafel wird durd darauf gebrach- 
tes Kohlenfeuer angewärmt, dann wieder rein abgefegt, das Glas in den 
bon den Leiten begrenzten Raum eingegoffen, und durd eine darüber 
gerollte (auf den Leiften laufende) gußeiferne oder bronzene Walze ſowohl 
ausgebreitet als geebnet. Diefe Walze ift fo lang, daß fie über die ganze 
Breite der Giehtafel reiht, bobl, von 1 Buß Durdmeffer und 1 Zoll 
Wandſtärke. Die Gießtafel ift unmittelbar vor dem geheigten Kühlofen 
und zwar fo aufgeftellt, daß die geguffene Glasplatte fogleidh in den Ofen 
eingefhoben werden Fann, worauf man Letzteren vermauert und der lang= 
famen Abkühlung überläßt. Selten gelingt ein Guß fo vollfommen, daß 
man ihm in der ganzen Größe gebrauchen kannz meift muß, wegen vor— 
bandener a Körner, Öleden ꝛc. die Platte in mehrere Theile (mit 
dem Diamant) zerfchnitten werden. 

Zafelglas überhaupt, d. b. fowohl Fenfter: als Spiegelglas, fommt in 
fehr verſchiedenen Größen vor, dabei mit verfchiedenem Verhältniſſe zwifchen 
Länge und Breite, eben fo im verfchiedener Dide. Aus dem Obigen ift zu 
entnehmen, dag Mondglas nicht in Tafeln von bedeutender Größe dargeftellt 
werben kann. Was das geftredte Tafelglas im Beſondern betrifft, fo unter: 
fcheidet man die Tafeln deffelben nad dem Formate in folgende Gattungen: 

Butte oder Quadrate (IJ D), eben fo lang alö breit; 

Gevierte (—) aud wohl Quadrate genannt, cin Geringes 
mehr lang als breit; 

Orbdbinäre (OÖ), 1'/, bis 11, Malfo lang als breit; 

Hobe (A), ungefähr 11, Mal fo lang als breit; 

Lange, etwa 1%, Mal fo lang als breit. 


Ter Verkauf gefhicht nah dem Bund oder Schod: von den größten 
Tafeln wird I Stüd für 2 Bund, 1t/,, 1 oder 2, Bund gerechnet; die übri— 
gen Sorten enthalten von 2 bi8 40, 50 oder 60 Stüd im Bund (Schod), 
befto mehr je Eleiner die Tafeln find. Won ben bierbei unter gleicher Benen— 
nung vorfommenden Abweichungen geben nadjfolgende Sortimentsverzeichniffe 
dreier Fabriken einen Begriff. (Die Maßangaben find in hannoverfchen Zollen 


———— 
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zu verfichen.) Nad der Stüdzahl im Bunde bildet man die Benennungen: 
Giner-, Bweier:, Dreier:, Sechſer-, 3wölfer-, Fünfziger- 
Fenfterglas, u. f. w. — Das (ungefdliffene) Tafelglas hat ſtets eine glänzen: 
bere und eine weniger glänzende Seite, worauf man in der Anwendung Rüd: 
fiht nehmen muß, indem man 3. B. bei Bildern u. dgl. in Rahmen die 
glänzendere Seite des Glafes nach vorn oder außen zu legen hat. 


Erftes Berzeihniß. 


— > ıt. Ordinär. 
Stüd: Suadrat Ordinär Hoch 
zahl — — — 
MT Höhe, Breite, | Höhe, Breite, | Höhe, Breite, 


Bund. 
Zoll. Zoll. Zoll, Zoll. Zoll, Zoll. 


Benennung. 


Einer 
Anderthalb. 
Zweier . 
Dreier . 
Bierer 
Fünfer . 


Sechſer. 





Siebener 
Achter 

Neuner. 
3chner . 
3mwölfer. 





Vierzehner. 
Sechzehner 
Achtzehner. 
Zwanziger. 
Vierundzwanziger 
Dreißiger 
Vierziger 











Der Dicke nach werden vorſtehende Gattungen in fünf Abſtufungen 
geliefert, nämlich: 
dünn, ungefähr ’/,6 Bol did, 1 Bund 10°, bis 11 Pfund köln. 
wiegend, 
ordinär ftarf oder %,ftarf, etwa 1/2 Zoll, 141/, bis 15 Pfund, 
s,ftark, etwa 1/,, Zoll, 17 bis 18 Pfund, 
1/2» oder %,ftarf, zwiſchen */, und 1/, Zoll, 20 bis 21 Pfund, 
doppeltsftarf, ’/, Zoll, 24 bis 26 Pfund. 
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. Für die verfhiedenen Formate (Quabrat, orbinär, body) bleibt das Gewicht 
der Sorten unverändert, da die Flächeninhalte der Tafeln fehr nahe gleich find; 
doch gelten die vorftehenden Gewichte von 1 Bund nur für die gebräudlichfteu 
mittleren Sorten (namentlih 6 bis 12 Stüd im Bund); von den großen 
Eorten wiegt das Bund weniger, von den Pleinen mehr als angegeben. 


Zweites Verzeichniß. 

















=; Butt Quadrat | Orbinär Hoch Lang 

FE u — 
95 boch hoch | breit | hoch | breit | hoch | breit 

| | 

1 — | — 137, | 311, | 39%,, | 30 |] 42,,| 28 Ep 
1,1 — | — 136, '30,]39 |» Jaulau, | —| - 
2 I - Is |» 373, 27 140%,| 25 —— 
3 = | — 130,127 133 |25 135%) 23 — — 
4 * 128 135 :130,|23 I32,[211,1 — | — 
s fa, | 2a 1251, |23 [er | 217, |30%,| 19%, | 32 181, 
6 221, | 29/2 | 231/, | 21%/2 | 26 191/, 1 271,,| 18',, 1 29%/,| 17 

7 121 21 221/, 1191,24 | 18%, 1 26 17 277/,| 16 

8 120 20 213,, | 18%, | 23%, | 17 25 16 273,,| 141, 
9 19 19 202/, | 171,122 | 16 23s/,| 15 258,,| 141/, 
1 Jıs 18 19 17 120,16 |22,,| 141, | 23%,,| 131, 
11 [17 h 17, | 161, | 19 15 121,!14 #22%,,| 13 

12 161/, | 169, ] 17 | 16 18'/, | 141, ] 20 131,, 1 213,,| 121/, 
14 lısı,l154uJı6 14% Jı7 |131,]18%,| 121, | 199, | 12 

16 14,,) 184, ]15 | 13% | 16% | 12:/, 1 17:1,,| 12 18%,/,| 111,, 
st -|- Ian! mafıswlı2 Jasu,| u, — | — 
20 — | — Jı3%, 12 1142. 11,,f16 [10,1 — | — 
24 — — [12% | 1114, ] 13%, 102 115%, | 9 2 
30 er 10, | 121, 9 14 8 = | — 
40 — — 9/9 103, 8 111/,| 7'% = — 
so ——18 ul u! 7 [ion] 6% = ® 
60 — — 73/4 | 7 8, 6, "| 51, = ⸗ 


Da die Tafeln dieſes Sortiments bei gleicher Benennung etwas größer 
ſind, als die des vorſtehenden erſten Verzeichniſſes, ſo wiegen die Bunde auch 
im Verhältniſſe mehr. 
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Quadrat Geviert Ordinär 


hoch breit body | breit 


er 
ur 
= 
un 
=} 

25 
19) 





1 333/, | 33%, 1 36 31 371/, | 30 40 23 
11, | 32%, | 32», | 35 30 361, | 29 39 27 
2 303/, | 303, | 33 28 343/, | 27 37, 25 
3 271, | 271, | 29 26 311, | 24 34y, | 22 
4 261,, | 261, | 27 24 29 22 313,, | 20 
5 231,, | 231,, | 24 22 261/, | 20 283/, | 181, 
6 213/, | 213/, 1 22%/, | 20 241, | 181,, | 26% | 17% 
7 2» |20 | 21 18%, | 221, | 177,, | 2412 | 16 
8 181/,, | 181, | 187% | 1744 I] 21 16 22, 14°/, 
9 171, | 173, | 181, | 16%, 1 20 151, | 21% | 14 


16 18°/, 143,, 21 13°/, 
13 
12'/, 


12 


— 
oO 
— 
— 
* 
- 
— 
2 
F 


171% 


— 
— 
— 
(er) 
— 
[= >) 


163,, | 15 | 17°, | 14, | 19% 


— 
— 
— 
ou 

u” 
— 
rt 

u 

* 


153, 14%, | 17%, | 13%, | 18% 
151, 14 16%,, | 13 18%, 


— 
—2 
ww 
7 

* 
— 
* 
* 


— — — 14 36 47 34 51 31 
2/, | 38 38 41, | 34 451, | 31 471/,, | 30 


14 14 14 141,, | 13%, | 15%, | 124, 171/, | 11!% 
15 133,, | 13%, | 14 13 151,, | 12 16%,, | 111, 
16 13 13 133,, | 12/4 | 1417 | 11, | 15%, | 11 

18 121, | 12%, | 13 11, | 13%, | 11 14%, | 101, 
20 11%/, | 113%, [ 1214, | 11 13 10:,, I 133, 91, 
24 10%, | 103, | 11, | 10%, | 12%, | 9, | 13 8, 
30 10 10 103,, 91, | 113, 8, 1 121% Tyı 
40 9 9 9, | 8, | 10, | 7, Pills | 7% 
50 81/, 8!/, 8, 73/4 93, 71/4 ] 10'% 6Y, 


Diefe verfchiedenen Sorten werben gewöhnlich in brei Abftufungen ber 
Die geliefert: dünn ("/, Boll, ordinär oder #%, (Y/a Bol), did oder 
6/, ("/, Zoll); zuweilen kommt auch %, ('/s Boll mefjend) vor. — 

Die theoretifch richtige Größenvergleihung der Glastafeln, als Grundlage 
der Preisbeſtimmung, würde durch Berechnung des Flächeninh altes (Multipli— 
kation der Höhe mit der Breite) Statt finden; In der Praris pflegt man aber 
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das Zollmaß der Höhe und Breite zu addiren, und die Summe ald Maßſtab 
ber Größe anzunehmen: dies ift nicht nur weit einfacher, fondern gewährt auch 
einen genügenden Grad von Genauigkeit, fofern die beiden Dimenfionen nicht 
mehr von einander verfchieden find, als bei den üblichen Formaten des Tafel: 
glafes der Fall it. Eine Tafel 3. B. von 576 Suadratzoll bat ald Quadrat 
24 Zoll Seite, als ſchmälſtes Rechte (im fo genannten langen Format) 32 Zoll 
Höbe, 18 Zoll Breite; das Addbitionsmaß beträgt im erftern Falle 48, im leg» 
teren Falle 50. Hierbei kommt überdieß noh, um die praftifhe Rechnungs: 
weiſe weiter zu rechtfertigen, der Umftand in Betrachtung, daß die Schwierig- 
keiten der Beriertigung (bei gleicher Flächengröße) wachen, wenn die Höbe 
gegen die Breite fehr überwiegend iſt; wonach zweckmäßig die Tafel der legtern 
Art einer etwas größern von leichter darzuftellendem Formate gleichgefeßt wird. 
Der Preis wird für das Bund oder Echod beſtimmt, ohne Rückſicht auf bie 
Größe ber einzelnen Tafeln; aber die Stüdzahl im Bund ift in ein folches 
Verhältniß zu jener Größe gefegt, daß ein Bund großer Tafeln weniger Ge. 
fammtflähe enthält, als ein Bund fehr Pleiner, weil Erftere fchwieriger zu 
fabriziren find. Bei näherer Einfiht in die obigen drei VBerzeichniffe wird ınan 
dies beitätigt finden, indem 3. B. nad dem erſten Berzeichniffe ein Bund 
Einer 971 bis 1018 Quadratzoll, ein Bund Zehner 2362 bis 2767 Q.3., 
ein Bund VBierziger 2860 bis 2970 Q.:3. Gefammtflähe enthält. Nach 
dem ſchon erwähnten Additionsmaße wird das Tafelglas rüdjichtlich der Stück— 
zahl, welche davon auf 1 Bund zu nehmen it, Blafüfizirt. Es iſt in diefer 
Hinfiht aus den gegebenen drei Tabellen Folgendes abzuleiten : 


Stüd: Stüd: Stüd: | 

zahl F zahl * zahl | * 

a Additionsmaß. Additionsmaß. Additionsmaß. 
Bund. Bund. Bund. 


1/, | eo bis 82 39 bis 437, | 261/, bis 291, 
Ti. 774 36. 41°, " 273,5 


631, 701%, 333%, „ 39%, 26'/,; 


60 69 „ 37% 241/, 
561, 653/, 351/, 22 
5%, m 58%, 34, 19% 
483/, 54, 301/, 19 
46'/, 50'/, 3lt,, 15 
43 463/, | 28 





b) Hohlglas. — Bei der Verfertigung der Hohlglaswaaren kommt 
ed im Wefentlihen darauf an, die an die Pfeife genommene Glasmaffe 
jur gehörigen Größe aufzublafen, und diefem hohlen Glasförper theils 
durch verfchiedentlihes Schwenken und durd Nollen auf dem Marbel, 
teils mit Hülfe befonderer Werkzeuge jene Geftalt zu geben, melde das 
Gefäß erhalten fol. Dabei ift es, weil die Bearbeitung einige Zeit 
dauert, durchaus nöthig, das Glas. wiederholt in dem Arbeitsloche des 
Schmeljofens anzuwärmen, damit es ftets rotbglühend bleibt und den 
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gehbrigen Grad von Weichheit und Bildſamkeit behält. Nicht ſelten muß 
man, um zum Zwecke zu gelangen, einen oder den andern Theil des 
Gegenſtandes vorzugsweiſe heiß machen, damit er mehr als das Uebrige 
beim DBlafen fih ausdehnt und verdünnt. Die Hauptwerkfjeuge, welde 
zur Anwendung Fommen, find — nebſt der Pfeife, dem Hefteifen und 
dem Marbel — folgende: Der Glasmacherſtuhl (banc), ein höfzerner, 
4 bis 5 Fuß langer Schemel mit zwei erhöhten geraden Leiſten (bardelles) 
gleich den Armen eines Lehnſtuhls. Der Glasmacher legt die Pfeife oder 
das Hefteifen, woran ein ausjuarbeitendes Gefäß fih befindet, quer vor 
feinem Leibe auf die beiden Arme (zwiſchen melden er figt), und bewirkt 
mit der linken Hand eine Drehung um die Mchfe, während er mit der 
Htechten die erforderlichen Werkzeuge zur Ausbildung des Glafes gebraudt, 
— Die Muftreibfcheere, von Eifen gemadt, einer Schafſcheere ähnlich, 
aber mit ſchmalen und nicht ſchneidigen Blättern verfeben. Indem der 
Arbeiter diefe Scheere mit der Hand zufammendrüdt und in die Deffnung 
des am Hefteifen fißenden, in Umdrehung begriffenen Glafes einführt; 
dann, durch allmäliges Nadlaffen mit dem Drude, den Blättern gejtattet, 
weiter aus einander zu gehen, bewirft er eine angemefjfene Erweiterung 
diefer Deffnung. — Die hölzerne Muftreibfcheere, melde ftatt der 
zugeſpitzten eifernen Blätter zwei fumpfe zulindrifche Holzſtäbchen befikt, 
und theild fo mie die vorige, theild dergeftalt gebraudt wird, daß man 
die Wand des in Umdrehung begriffenen Glasgefäßes zwiſchen die höl— 
zernen Schenkel der Sceere faßt, und dur deren Bewegung beliebig 
ausfhweift oder frümmt. — Die Abſchneidſcheere, eine gewöhnliche 
mittelmäßige Scheere, um Theile des weichen Glaſes damit wegzuſchneiden. 
— Dad Bödeneifen oder Ausſtreicheiſen, eine flache Eifenplatte, 
welche man an den Boden der Gefäße hält, um ihn flad zu machen; 
und womit aud nad Erforderniß die Seitenwände flach- und glattger 
ftrihen werden. Der Stiel diefes Werkzeuges ift von folder Geftalt, daf 
er gebraucht werden fann, um den Boden von Flaſchen u. dal. in ber 
Mitte einmwärts zu drüden. — Formen (moules, moulds) verſchiedener 
Art, bon gebranntem Thon, (benegtem) Holz, Gußeifen, Meſſing, um 
darin die hohlen Glasförper aufjublafen, oder bineingegebene Glasmaſſe 
in beftimmte Gejtalt zu preffen. Die Anwendung bon Formen findet 
namentlih Statt: 1) wenn die Geftalt der Gefäße eine ſolche ift, daß fie 
durch Handarbeit nicht oder doch nur mit größerem Zeitaufivande hervor— 
zubringen fein würde; 2) wenn die äußere Oberflähe mit erhabenen Ber: 
jierungen (j. B. Rippen, Streifen, Nuffchriften u. dgl.) verfeben fein 
muß; 3) wenn Gefäße von einfacher Geftalt (mie Flaſchen) von genau 
borgefchriebener gleicher Größe und übereinftimmenden regelmäßigen Dimen— 
fionen angefertigt werden müffen. 

Bei der Verfertigung des Hohlglafes arbeiten gewöhnlich drei Per— 
ſonen zufammen: der Anfänger, welcher das Glas mit der Pfeife aus 
den Schmeljhafen nimmt und es aufbläfetz der Fertigmacher, wel— 
her das halbfertige Stüf übernimmt, um es zu vollenden; umd ein 
Hüttenjunge, welcher mit einer Iangftieligen eifernen Gabel (Ein= 
traggabel) die Waare nad dem Küblofen trägt. Zum Kühlen wer— 
den die Örgenftände in dünne liegende Kühlhäfen gefegt, welche aus 
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Thon gemadt nnd gebrannt, an Geftalt den Schmelzhäfen ähnlich, aber 
biel dünner in der Wand find. 

Um eine gewöhnliche ganz einfahe Flaſche zu verfertigen, wird im Wefent- 
lihen auf folgende Weife verfahren: Man bewirkt, indem man die an die 
Hfeife genommene Glasmaffe auf dem Marbel rollt, daß biefelbe ganz an 
das äußerfte Ende der Pfeife gelangt und eine birnförmige Geftalt annımmt. 
Dann wird biefelbe zu einem birnförmigen Hohlkörper aufgeblafen, an wels 
chem man den obern Theil zu verlängern und in der zur Bildung des Halfes 
erforderlichen engen Geſtalt zu erhalten trachtet, indem man die Pfeife ſenkrecht 
hält und das Glas fi mehr oder weniger fenfen läßt. Diefen Körper bringt 
man, frifh angewärmt, in die Korm, und bläft ihn darin vollftändig auf, 
wodurdh er deren Geftalt und Größe annimmt. Die Flafchenform ift zu 
ordinären Bouteillen. eine fo genannte Klappform von Thon oder Eifen, 
mwelde im Ganzen ein Purzes zylindrifches Rohr darftellt, und aus zwei durch 
Gharniere verbundenen Theilen befteht, damit man fie nad WBollendung der 
Flafche öffnen und Letztere leicht herausheben fann Bu vieredigen Flafchen 
hat man eine aus vier eifernen Winfeltüden beftehende Stellform, welde 
für Pleine und große Flafchen eng und weit gejtellt werden Fann, und einen 
oben und unten offenen, vierfeitig : prismatifchen Hohlraum darbietet, Flafchen 
mit Verzierungen, Relief: Auffchriften u. dgl. bläft man in entſprechend gra= 
virten meilingenen Formen, deren Höblung auch dem Boden und dem Halfe 
feine Geftalt gibt, und deren zwei Hälften durch ein am Boden befindliches 
Gharnier jufammenbängen. Mehrtheilige Flafhenformen (melde dann nötbig 
find, wenn der Boden und die Wölbung in der Nähe des Halfes vorjchrift: 
mäßig gebildet werden, auf der zylindrifchen Umfläche aber feine Spur eıner 
Fuge entiteben fol) können zum rafchen Oeffnen und Schließen mit einer 
mechanijchen Vorrichtung verfehen werden ').., — Sobald die Flaſche aus der 
Form genommen ift, wird fie nöthigen Falls am Boden mit dem Bödeneiſen 
abgeflacht oder eingedrüdt; bierauf in der Mitte des Bodens an das mit 
etwas flüffigem Glafe verfebene Hefteifen befeftigt; dann am Halfe durd) einen 
Tropfen Waſſer und einen Bleinen Schlag gegen die Pfeife von dieſer Legtern 
abgefprengt. Ferner taucht man ein eifernes Stäbchen (Fadeneifen) in das 
gefhmolzene Glas, zieht ein wenig davon heraus, und bildet, indem man es 
an das Ende des Halfes anlegt, einen diden Glasfaden, welder, rund um 
ben Hals gewunden, den dort befindlichen Wulft erzeugt. Der fcharfe Rand 
der Halsmündung wird durch Ginhalt in das Arbeitslocdh des Ofens rundlich 
verfhmolzen; und endlid löſet man das Stüd, durch einen angemeffenen 
Schlag auf das Kefteifen, von dieſem ab. 

Um ein becherförmiges (zylindrifches oder ausgefchweiftes) Trinkglas 
darzuftellen, nimmt der Anfänger mit der Pfeife die erforderlihe Menge Glas 
aus dem Hafen, bläft daffelbe birnfürmig auf, madt e8 dur Rollen auf dem 
Marbel zulindrifch, und gibt dem Boden durch Aufdrüden auf den Marbel 
(wobei die Pfeife eine ſenkrechte Stellung hat) die flahe Geftalt. Die weitere 
Bearbeitung, welche in der Ausbildung der Seitenwand und befonders der 
Mündung beiteht, und von dem Fertigmacher vorgenommen wird, kann nicht 
Statt finden, fo lange das Glas an der Pfeife fist. Man fprengt bdaber 
daffelbe, nadydem es in dem Mittelpunfte feines Bodens an dad mit etwas 
Glasmaffe verfehene Hefteifen angeflebt worden ift, von ber Pfeife ab; legt 
das Hefteifen horizontal auf die Arme des Glasmaderftubls; gibt dem Glafe 
durch Rollen des Hefteifens eine drehende Bewegung, befchneidet dabei nöthigen 
Falls den Rand, und gibt mittelft der Auftreibfcheere der Deffnung bie erfor 
derliche Weite, der Seitenwand bie gerade Geftalt, fo wie dem Rande die etwa 
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gewünfchte Ausfchweifung. Die erfte Bearbeitung gefhieht mit der eifernen, 
die Vollendung mit der hölzernen WAuftreibfcheere, dur welche Lebtere das 
Glas die Politur erhält. — Soll der Boden oder überhaupt der untere Theil 
des Glaſes mit Rippen oder dgl. verziert werden, fo bewerfftelligt man das 
Aufblafen deffelben in einer hölzernen, eifernen oder meffingenen Form von 
entfprechender Geftalt. Will man einen Henkel anbringen, fo wird diefer mit 
Hülfe einer Zange u. f. w. aus der weihen Glasmaffe gebildet und angefegt. 

Ein Weinglas (Fußglas) wird aus zwei Stüden zufammengefegt. Der 
an die Pfeife genommene Glasflumpen wird allmälig dergeftalt aufgeblafen, 
daß der größte Theil deffelben, zunächſt der Pfeife, länglich eiförmig und bobl 
ausfällt, am Ende aber ein maffiver Zapfen bleibt, welcher nachher den Stiel 
(den binnen Theil des Fußes) bildet. Der legtgenannte Theil wird oft eben: 
falls ausgeböblt, wenn er von etwas beträchtlihem Durchmeſſer ift. Diele 
(an ſich unwefentliche) Ausböhlung des Stiels bringt man auf folgende Weife 
hervor. Man jtiht mit einer geraden Ahle (dem Einſtecher) ein ziemlich 
tiefes Zoch mitten in den mafliven Zapfen, und fchiebt nachher fogleich einen 
grünen boflzigen Baumzweig in dieſes Loch. Die Feuchtigfeit des Holzes ver: 
wandelt fi in Dampf, und bläbt das Glas fo auf, daß eine birnartige Höh— 
fung entitcht, deren weiter Theil bis nahe an die durch das Blafen erzeugte 
Hauptböblung reicht, und von diefer durch eine Glasfchicht (den Boden des 
künftigen Glafes) getrennt bleibt. Der fcheibenförmige Fuß wird gebildet, in: 
dem ınan an den Stiel eine gebörige Maffe weichen Glaſes anfest, und dieſer 
durch zweckmäßiges Anbalten der bölzernen Auftreibjcheere, während das Glas 
mit der Pfeife auf dem Glasmacherftuble gedreht wird, die richtige Geftalt 
gibt. Die nächte Arbeit ift num, das Glas in der Mitte des Fußes an dem 
SHefteifen zu befeitigen, dagegen es von der Pfeife abzufprengen, und fchließ: 
lidy mitteljt der Auftreibfcheeren den Körper zur Keldhgeftalt zu erweitern. 

Glasröhren von allen Durcmeflern werden auf die Weife erzeuat, 
daß man eine Glasmaffe an der Pfeife durch Blafen und Rollen zu einem 
boblen Aylinder bildet; an das der Pfeife entgegengefegte Ende eine zweite 
Pfeife oder ein Hefteiſen mittelft einer Fleinen Menge weichen Glafes anbeftet, 
und endlich den Zylinder in die Länge ziebt, zu welchem Bebufe zwei Arbeiter, 
welche die Pfeifen balten, mit raſchen Schritten fih von einander auf 60 bis 
100 und mebr Fuß entfernen. Glasftäbe entfteben auf diefelbe Weife, nur 
daß dabei das vorläufige Aufblafen der Glasmaffe unterbleibt, und der maffive 
Zylinder ohne Weiteres in die Länge gezogen wird. Sowohl Röbren als 
Stäbe können vierfantig, dreifantig, ıc. dargeftellt werden, wenn man dem 
Glasförper vor dem Auszieben, durch Abplatten auf dem Marbel oder mittelit 
des Ausftreicheifens (S. 1536), dieſe Geſtalt gibt. — Zur Verfertigung weiter 
und bieder Glasröhren (gläferner Wafferleitungsröbren) in Formen 
find eigene Apparate angegeben worden’). 

c) Gepreßtes Glas. — Hohlglaswaaren mit Neliefverzierungen 
dur Blafen in Formen zu erzeugen, ift im Allgemeinen ein fchon lange 
bekanntes umd ausgelbtes Verfahren; aber es war der neueften Zeit 
vorbehalten, bierin den höchſten Grad von Wollfommenbeit zu erreichen, 
wodurch Außerft gefhbmadvolle und reiche Arbeit jeßt dargeftellt wird, 
namentlih in franzöfifhen Babrifen. Die Formen dazu**) werden meift 
aus Meffing, öfters aud von Gußeiſen gemacht, funftvoll mit Arabesken 
u. dgl. grabirt, und bejtehen aus zwei oder mehreren Theilen. Gegen— 
ftände mit tiefer Höhlung und enger Mündung werden in diefen Formen 
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mittelft der Glasmaderpfeife aufgeblafen, wobei man — da das Glas 
gewöhnlich eine bedeutende Dicke hat, demnach die Zunge des Arbeiters 
nicht Kraft genug ausüben Fönnte — entweder mittelft eines Blas— 
balges *), einer Bleinen mejfingenen Pumpe, ꝛc.“) Luft durd) die Pfeife 
einpreßt; oder ein wenig Waſſer in die Pfeife bringt, welches darin dere 
dampft, worauf — mährend die Mundöffnung mit dem Daumen vers 
ſchloſſen wird — der Dampf das Glas ausdehnt. Tiefe Stüde von 
nicht baudiger Geftalt und mit weiter Oeffnung (Kännden und dergl.) 
find auf die Weife darzuftellen, daß man die Form mit flüffigem Glafe 
unvollftändig fült, dann ein Mitteltüd — einen Kern — hineindrüdt, 
welcher die Höhlung erzeugt und die Maffe nötbigt, zur Musbildung der 
Wand bis oben binaufjufteigen, Aehnlich pflegt man breitere, teller= und 
fchalenartige Gefäße zu gießen oder zu prejfen, indem man die nöthige 
Menge flüffiger Glasmaffe in die Form bringt, und Letztere dann ſchnell 
zufammendrüdt, wobei das überflüffige Glas durd eine Deffnung her— 
austritt. Eben jo verführt man mit mafjiven Stüden, 3. B. verzierten 
Mefferböden, Flaſchenſtöpſeln“““), gerippten Köpfen zu ſolchen Stöpfeln 
u. dgl. m, MWellenartig gemufterte Glastafeln zu Fenſterſcheiben (g e— 
Ihupptes Venfterglas, mweldes das Licht durchläßt, ohne ein deut— 
liches Hindurdfehen zu geftatten) erzeugt man durch Aufſprengen und 
Streden. von Zylindern, welche in einer mit den entiprechenden Uneben= 
heiten verfehenen metallenen Form geblafen find. Alle in Formen ges 
fertigte verzierte Waare kommt unter dem Namen gepreftes oder 
gegoffenes Glas (verre moule, pressed glass) vor, wenn fie aud) 
durch Blafen erzeugt ift. 

Gepreßte Verzierungen übertreffen fehr häufig die gefchliffenen an kunſt— 
voller Zeichnung, und find fehr viel wohlfeiler als jene; es fehlt ihnen aber 
die Schärfe der Kanten und Eden, fo wie die fpielgelglatte feinglänzende 
Oberfläche, welche die gefchliffene Arbeit zu ihrem Vortheile auszeichnet. Dieſe 
Unvolfommenbeiten, zu welchen fih nod eine andere, nämlich die leichte Ber: 
brechlichkeit — befonders des mit feinen rautenförmigen (den fo genannten 
Brillantfhliff nachahmenden) Spigen verzierten gepreßten Glaſes — ge: 
fellt, werden bei neueren Produkten diefer Gattung größtentheils dadurd ver: 
mieden, daß man mebr folche Formen anwendet, wodurd die Außenfeiten der 
Gläſer geftreifte und breite fchlichte Flächen erbalten, diejenige Art des Schliffes 
nachahmend, welhe man gefhält nennt. Bei dieſem Berfabren fommen bie 
Gläfer meift fhon aus der Form mit fpiegelglatt glänzender Oberfläche, welche 
nötbigen Falls durch geringes Nachichleifen, oft allein dur Poliren, den 
höchſten Grad der Bollfommenbeit erlangt. Weberhaupt werden größere glatte 
Flächen, desgleichen glatte Ränder, regelmäßig durch Schleifen ausgebildet. 


U. Darftelung der gefärbten Gläfer. 


Die Färbung des Glaſes durch Zuſätze beim Schmelzen der Maffe 
bewirft man zu berjhiedenen Zweden. Entweder gefhieht fie mit ge= 
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möhnlihem meißem Glafe und Kruftallglas, um daraus Tafelglas, Gefäße 
und gefchliffene Waare aller Art darzuftellen (gefärbtes Glas im 
engern Sinne): oder man bereitet Teichtflüffiges Glas aus den allerreinften 
Materialien und färbt daffelbe, um damit alle Arten von Edelſteinen 
Pünftlih nadzubilden (Glasflüffe, Glaspaften). 

1) Barbiges Glas zur Verarbeitung auf größere Gegenftände wird 
in den gewöhnlichen Glasöfen aus foldhen Glasſätzen bereitet, denen man 
die färbenden Subftanzgen in geböriger Menge zugefegt hat; für Blau: 
Kobaltoryd, Schmalte oder Zaffer; für verfchiedene Arten von Gelb: 
Chlorfilber, antimonige Säure, Uranoryd, Holzkohle in geringer Menge; 
für Grün: Kupferoryd, oder Chromorhd, oder Kobaltoryd und antimonige 
Säure; fir verfhiedenes Roth: Kupferorpdul oder Schwefeltupfer, Gold» 
auflöfung und Zinnorhd (Nubinglas), Braunftin; für Schwarz: 
Braunftein in großer Menge mit etwas Zaffer, oder Braunftein, Zaffer 
und Eifenhammerfchlag; ꝛc. Undurchſichtiges oder durchſcheinendes weißes 
Glas erzeugt ein Zufak bon Zinnoryd und Bleioryd zur Glasmaſſe 
(Milchglas), oder eine Beimifhung von Knochenaſche (Beinglas). 
Durch die angegebenen Subftanzen fann man das mit Zinnorhd oder 
Knochenaſche undurdfichtin gemachte Glas in mandherlei Meife fürben. 

Weißes Milhglas und Beinglas find beim Durchiehen gegen das 
Licht daran von einander zu unterfcheiden, daß Griteres rein weiß, Letzteres 
aber röthlich opalifirend erſcheint. — Gin fattweißes Glas entiteht auch durd 
Zufag einer großen Menge (7 bis 8 Prozent) weißen Arſeniks zur Maffe eines 
ſehr bleihaltigen farblofen Glaſes. — Das durch KAupferverbindungen durch— 
fihtig roth gefärbte Glas zeigt einen Stich ins Gelbliche oder Bräunlich— 
orangerothe, während das mitteljt Gold gefärbte echte Nubinglas eine rein und 
feurig tiefrotbe Farbe offenbart. Der zu Legterem dienende Glasſatz (eine ftark 
bleihaltige Kryftallglasmifchung) wird mit einer geringen Menge Borar, fehr 
wenig Zinnoryd und Antimonoryd verfegt und mit etwas Goldauflöfung (wo: 
rin nur 1 Ibeil Gold gegen 11300 Th. der Gefammtmafle) befiuchtet, ge: 
Ihmolzen und langfam abgefüblt: man erhält auf diefe Weife ein topasgelbes 
Glas, weldyes durch allmäliges Anwärmen die Rubinfarbe erlangt. 


Die PWerarbeitung der gefärbten Gläfer geſchieht auf diefelbe Art, 
wie jene des farblofen Glafes. Man wendet aber dabei oft verfchiedene 
Kunftgriffe an, um den Effeft der Karben zu verändern. So wird ju> 
weilen das farblofe Kroftallglas bloß farbig überfangen (doubler, 
verre double, verre à deux couches), indem man den an die Pfeife 
genommenen Klumpen Kroftallglas in geichmolzenes farbiges (befonders 
rothes) Glas eintaucht, womit er ſich überzieht. Das angewendete far— 
bige Glas wird dann Ueberfangglas genannt, und bekleidet die 
Gegenftände in einer mehr oder weniger dünnen Schicht, die, wenn fie 
an einzelnen Stellen durdgeichliffen wird, die farblofe Unterlage zum 
Vorſcheine fommen läßt. Nimmt man zuerft farbiges Glas an die Pfeife, 
darüber ungefärbtes und endlich wieder farbiges, fo ift der Gegenftand, 
den man daraus madt, auf beiden Seiten überfangen. Nach diefer 
Methode Fann man aud eine größere Anzahl verfdiedenfarbiger Schichten 
über einander legen die dann beim Schleifen der Waare in ungleichem 
Maße auf die Oberflähe kommen (durdgefhliffene bunte Gläfer). 
Mengt man verjdiedenfarbige Glasftüde im Hafen durdeinander, und 
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rührt nad) dem Schmelzen mehr oder weniger um, fo erhält die Maffe 
ein marmorirtes Anfehen, weil wegen der Zähflüffigfeit des Glafes die 
Mifhung unbollkommen if. Marmorirtes Glas (verre-marbre) 
wird aber aud auf die Weiſe dargeftellt, daß man ein Gemenge ber— 
fhiedenfarbiger Feiner Glasbrudftüde auf den Marbel (S. 1529) legt, 
die an der Pfeife befindlihe meihe Glasmaſſe darauf rollt um ein Ans 
fleben zu bveranlaffen, durd Einhalten in das Arbeitslodh des Dfens die 
Verſchmelzung bewirft, endlih das Stüf wie gewöhnlich fertig arbeitet. 
Viligranglas, Fadenglas, Petinetglas, reticulirtes 
Glas (verre filigrane) nennt man Gegenftände aus durchſichtigem uns 
gefärbtem Glafe — Kreideglas, S.1522, 1525, von ſehr leichtſchmelzen— 
der Sorte — in melden farbige (meift undurchſichtig weiße) Glasfäden 
dergeflalt . eingefchloffen und verſchmolzen find, daß fie in regelmäßiger 
Anordnung entweder neben einander herlaufen, oder in mannichfaltig 
modifizirten Schraubenwindungen gelegt erfcheinen, au oft — durd die 
Kreuzung der hinter einander fichtbaren Windungen — das Anſehen eis 
nes feinen loderen (muffelinartigen) Gewebes erzeugen. Die Vorbereitung 
zur Babrifation diefes eigenthümlichen Artikels gefchieht durd Anfertigung 
von Stäbchen auf folgende Weife: Der Glasmader nimmt aus dem 
Schmelzhafen mit der Pfeife ungefähr 12 bis 16 Loth des farbigen Glafes, 
rollt diefe Maffe auf dem Marbel zu einem 2%, bis 3 Zoll langen 
Zylinder, läßt fie etwas abfühlen, und taucht fie dann in ſchmelzendes 
durchfichtiges Glas, fo daß fi eine 2 bis 3 Linien dide Hülle bildet, 
welche durch abermaliges Nollen auf dem Marbel abgeglichen wird. 
Darauf erhigt man die immer noch an der Pfeife ſitzende Glasmaſſe ftark, 
befeftigt an deren Ende ein mit etwas weichem Glafe verfebenes Hefteifen, 
und zieht nun den Zhlinder mehr oder weniger lang und dünn, nämlid) 
zu einem Stäbchen von 1 bis 3 Linien Durdmeifer aus (S. 1538), 
welches man in 3 bis 6 Zoll lange Stüde zerbriht. Um mit folden 
Stäbden die einfadite Art von Fadenglas zu erzeugen, berfährt man 
wie folgt: Man ftellt an der innern Wandfläche einer zhlindriſchen Form 
bon Metall oder Echmelztiegelmaffe rings herum Stäbchen der befchrie= 
benen Art, befejtigt diefelben durd eine auf den Boden gebrachte Lage 
bon weichem Thon; erhigt das Ganze fo ftarf, daß die Stäbchen ohne 
Schaden von ſchmelzendem Glafe berührt werden könnenz nimmt hierauf 
mit der Pfeife etwas durchſichtige Glasmaffe aus dem Hafen, bläft fie zu 
einem Zhlinder auf, erhitzt dieſen neuerdings, bringt ihn ins Innere der 
wie angegeben vorbereiteten Form, und bewirkt hier durch fortgefeßtes 
ftarfes Aufblafen deffen Bereinigung mit den Stäbdyen, worauf fid) das 
Ganze aus der Born ziehen läßt. Man erbigt den foldergeftalt mit 
Stäbchen befegten Zylinder, rollt ihn auf dem Marbel, erbigt wieder, 
bläft ihm ein wenig weiter auf, und zieht num mittelft einer Zange 
das andere Ende fo zufammen, daß bier alle Fäden in Einem Punkte 
jufammentreffen. Don nun an bearbeitet und vollendet man das Stüd 
weiter wie jede andere geblafene Arbeit. Durd geeignete Drehung (Win 
dung) fann man den darin eingefchloffenen Fäden die Lage von Schraus 
benlinien geben; die ganze Arbeit erfordert aber große Geſchicklichkeit auf 
Seite des Glasmaders, damit nicht die Fäden bei der Ausdehnung und 
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Vormveränderung des Gefäßes in unregelmäßige Lage geratfen — Ein 
mafhen= oder netzähnliches Anſehen erzeugt man auf folgende Weife: 
Man ftellt in eine zylindriſche Form wie oben Stäbdhen an Stäbchen, 
jedodh in einer regelmäßigen Art abwechjelnd zum Theil folde von farbi— 
gem (durchſichtig überfangenem), zum Theil ſolche ganz von durchſichtigem 
Glaſe; bläft im Innern diefes Stäbchenfreifes einen Zylinder von durd= 
fihtigem Glafe mit großer Wandftärke auf; erhigt das Ganze wieder, 
rollt e8 auf dem Marbel, und zieht daraus mitteljt eines angeflebten 
Hefteifens ein Stäbchen von 2 oder 3 Linien Durdmeffer, während zu: 
gleich die Pfeife — woran das eine Ende befeftigt ift — auf dem Glass 
maderftubl um ihre Achſe gedreht wird, um den Fäden die Lage bon 
Scraubengängen zu ertheilen. Aus folden gewundenen Stäbchen mird 
hernach ein Ning zufammengeftellt und auf der Außenfläche eines gebla= 
jenen Zplinders von durdfichtigem Glaſe angefhmolzen, wie oben bei der 
Verarbeitung einfacher ungedrebter Stäbdhen angegeben if. Das Ber: 
fahren kann manden anderen Modififationen unterworfen werden, welche 
das Anfehen der fertigen Waare verändern”). 

Millefiori (verre mosaique) ift eine dem Fadenglafe verwandte 
Art farbig verzierter Glaswaare, welde aus verfchiedenfarbigen, nad) bee 
ftimmten Muftern geordneten, durd farblofes Glas verbundenen und bon 
farblofer Glasmaſſe umfcloffenen Glasftäbdyen (oder Theilen folder 
Stäbchen) befteht. Man nimmt z. B. einen kurzen Zhlinder von rothem 
Glaſe, weldher am Ende der Pfeife durd Nollen auf dem Marbel gebildet 
iſt; eat rings um denfelben, der Länge nach hinlaufend, ſechs dide Fäden 
bon geihmolzenem blauem Glaſe, und bildet diefe mittelft der Zange fo 
aus, daß ihre Querfchnitte Dreiede werden, welde mit ihrer Grundlinie 
am Zhlinder fißenz füllt deren Zwiſchenräume mit undurdficdtigem weißen 
Glaſe aus, und rollt das Ganze auf dem Marbel; taucht in flüffiges 
gelbes Glas, und rollt wieder; umgibt endlich diefen zufammengefegten 
Zhlinder mit einem Kranze dit an einander liegender runder weißer 
Stäbchen, die durd Erhigen und Eintauchen in farblofe Glasmaffe das 
mit verbunden werden. Nun wird das Stüd in die Länge gezogen, bis 
es nur noch 5 oder 6 Linien dick if, wobei ſich alle Beitandtheile ent— 
fpredhend verfeinern, ohne ihre gegenfeitige Lage oder ihre Größenverbältniffe 
zu ändern, Werden hierauf von diefem Stabe kurze Theile (Scheiben 
bon 2, 3, 4 Linien Dide abgefhnitten, fo zeigt jedes derjelben auf beiden 
Flächen im Mlittelpunfte eine rotbe Kreisfläche, diefe umgeben von einem 
blauen jehsipigigen Sterne in weißem Belde, um Lebteres einen gelben 
Nina, und das Ganze eingefaßt von einem Kreife weißer Punkte oder 
Perlen. Man gebt noch weiter, und feßt aus folden gleich oder vers 
Ihiedenartig gemufterten Stäbchen einen neuen Zhlinder zufammen, den 
man wieder in die Kinge zieht: auf ſolche Weife erlangen die einzelnen 
erften Beſtandtheile oft einen boben Grad von Beinheit, und die Geſammt— 
jeihmungen eine reihe Mannichfaltigkeit. Iſt ein geböriger Vorrath 
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Sceibchen mit allerlei Muftern bereit, fo kann man damit Kroftallglas- 
Gegenftände auf mehrerlei Weife verzieren. Bei Hohlglas geſchieht dieß, 
indem man das Innere einer Form mit jenen bunten Scheibchen belegt, 
dann einen balb aufgeblafenen hohlen Glasfürper bhineinbringt, ihn darin 
völlig aufbläft, fammt den daran Flebenden Berzierungen berausnimmt 
und auf die fonft üblihe Weife fertig macht; oder indem man mitteljt 
befonderer Kunftgriffe das Glas doppelt macht, und die Verzierungen 
zwifchen beiden durdfichtigen Wänden — innig mit denfelben verſchmol— 
zen — einſchließt. Maſſibe Gegenftände (mie Briefbefhwerer, Meſſerhefte, 
Stodfnöpfe, 2.) find einfacher herzuftellen, weil fie nur erfordern, daß 
man eine weihe Portion Kryſtallglasmaſſe mit den Mofaikftüden belegt, 
und wieder mit nleiher Maffe bedeckt oder überzieht. 

Bei folhen Gelegenheiten mengt man oft Pleinere oder größere Stüde 
von Fadenglas (f. oben) ein, ſetzt auch wohl Blumen, Kränze, Schmetterlinge 
und andere Figuren aus farbigen Glastbeilen zufammen, und umjchließt fie 
mit Kryftallglas. Ueberhaupt kann die Phantafie und Geſchicklichkeit des Ar: 
beiters in diefem Fache eine zabllofe Menge der verfchiedenften Abänderungen zu 
Stande bringen. Die bunten Stäbchen zur Millefiori : Arbeit werden öfters fo 
verfertigt, daß ibre Querfchnitte Wappen, kleine Thierfiguren, Buchſtaben und 
ganze Namen, Jabrzablen ꝛc. in einer Srundflähe von anderer Farbe bar: 
ſtellen. — Gin bier fich anreihender Gegenftand find die Glasinfrufta- 
tiomen, welche entftehen, wenn man NReliefgegenftände (Bruftbilder, Buch: 
ftaben, Blumenfträuße ıc.) aus fchwachgebrannter, unglafirter, weißer Thon— 
oder Porzellanmaife zwifcen glühend auf einander gelegten Kroftallglas: Schichten 
einfchließt: der filberartige Glanz, den ſolche Gegenflände zeigen, rührt — wie 
der Glanz eines Thautropfens auf einem baarigen Pflanzenblatte — von einer 
geringen Menge Luft ber, welche fi) der innigen Berührung zwifchen Glas 
und Porzellän widerfeßt. 

Die Stidperlen, Stridperlen, Benetianer Perlen 
werden aus dünnen Nöhrden von gefärbtem Glafe verfertigt, indem man 
fie auf einer feſtſtehenden ftählernen Schneide, durch hackende Bewegung 
eines ftarken Meſſers in Furze Stückchen zertbeiltz und diefe mit Kohlen— 
ftaub oder mit einem Öemenge bon Gyps und Neißblei (um das Zus 
fammenbaden zu verbindern) in einem eifernen, um feine Achſe gedrehten 
Zylinder bis zum Anfang des Glühens erhitzt, wodurd die fcharfen 
Ränder rund verſchmelzen). Schmelz; (jais) nennt man cben folde 
Rohrſtückchen von größerer Länge, welche gewöhnlich die zuleßt genannte 
Behandlung nicht erlitten und daher fharfe Nänder haben, 

Zum Verkauf werden die Stidperlen in 5 bis 6 Zoll langen Reiben auf 
Fäden (Schnüre) gezogen, deren 10 zu einem Büfchel vereinigt find; 12 Bü— 
fchel machen 1 Bund, welches meift 20,000 bis 22,000 Perlen entbält; 22 
bis 32 Perlen nehmen auf der Schnur 1 bannor. Boll Länge ein; auf 1 Loth 
fölnifch geben von den gewöhnlichen Eorten 4000 bis 7000 Stüd, je nad 
Größe und Farbe (die gelben find am fchwerften, die beilblauen gewöhnlich 
am leichteften). 

Sprengalas (Glasalanz), zum Beſtreuen ladirter Holzwaaren 
und Yapparbeiten, beſteht aus höchſt dünnen Blätthen farbigen Glafes, 
und wird erhalten, indem man an der Glasmaderpfeife große Kugeln 


) Technolog. Eneyflopädie, XI. 92. 
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bläſt, die ſo dünnwandig find, daß fie zuletzt aufberſten, worauf man die 
zarten Bruchſtücke zerſtößt. 

2) Die Grundlage der eigentlichen Glasflüffe, Glaspaſten 
“ (pastes) oder der Maffe zu den künſtlichen Edelfteinen (Glas 
fteinen, pierres pr&cieuses artificielles, factitious gems) ift der 
Straß (S. 1522), den man z.B. aus 338 Theilen gepulvertem Berg: 
kryſtall, 525 Mennige, 180 gereinigter Pottafhe, 23 Borar, 1 Arfenik; 
oder aus 300 Th. eifenfreiem Quarzſande, 562 reinem Bleiweiß, 105 
gereinigter Pottafche, 30 Borar, 1 Arſenik bereitet. Die Färbung ges 
fchieht zum fünftlihen Topas durd Chlorfilber oder durch Spiesglanz- 
glas und ein wenig Goldpurpurz zum Rubin durd Braunftein oder 
Goldpurpur;z zum Smaragd durd Kupferoryd und Chromoryd; zum 
Saphir durd Kobaltorydz zum Amethhſt duch Braunftein, Kobalt 
orbd und Goldpurpurz zum Aqu amarin durch Spiesglanzglas und 
Kobaltoryd; zum Granatdurd Spiesglanzglas, Goldpurpur und Braune 
ftein; zum Opal durd ein wenig Knochenaſchez zum Türkis duch 
Zinnorhd und Kupferoryd mit fehr wenig Kobaltoryd und Braunftein; 
zu rothem Korall durh Zinneryd, Schwefelfupfer und Eiſenorhd. 
Der Apanturin verdankt fein feinpunftirtes ſchimmerndes Anfehen einer 
Einmengung von feinzertheiltem metalliihem Kupfer. — Die Schmelzung 
aller diefer Glasgattungen wird im Kleinen, in gewöhnlichen heſſiſchen 
Schmelztiegeln, und mit der äußerften Sorgfalt vorgenommen, 

Die verfchiedenen Arten von Email (8. 1523), fo wie die Email- 
farben find in ihrer Zufammenfegung den eben befdjriebenen Glas: 
flüffen nahe verwandt (vergl. Bd. I. ©. 483 — 484). 


II. Glasfchleiferei ). 


Unter Glasſchleifen (glass grinding) und Glasfhneiden 
(tailler le verre, glass cutting) verficht man eine mechaniſche Bearbei— 
tung des Glafes, wodurd daffelbe theils für den gewöhnlichen Gebraud, 
theilö zu optiihen Zwecken zugerihtet, und entweder mit erhabenen und 
vertieften Verzierungen verfehen oder aud nur in eine einfache regelmäs 
Bige Form mit glatten Flächen gebradht wird. Im letztern Sale gebraudt 
man borzugsweife den Ausdrud Schleifen, mährend man unter 
Schneiden des Glafes hauptfädlid die Ausarbeitung feinerer Verzie— 
rungen zu berjtehen pflegt. 

1) Das Sdleifen und Schneiden der gläfernen Gefäße und ähn— 
licher Gegenftände, wobei die Arbeit nur eine Verfhönerung der Geftalt 
und der Oberflädhe zum Zwede hat, geidieht auf einer Fleinen Drehbank 
(Schleifbank, tour, grinding lathe), die durch Treten mit dem Fuße, 
beſſer durch Waſſer- oder Dampffraft, in Bewegung gefeßt wird, und an 
deren Spindel die geeigneten Werkzeuge eingefpannt werden. Diefe Werk— 
zeuge find theils zirfelrunde Schleiffteine (feiner Sandftein oder eine 
andere harte Steinart); theils Scheiben von Eifen, Kupfer, Zinn, Holz 
(Zinden=, Pappels, Weidenhol;) oder Kork; theild endlid Stifte von 


— — — 
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Eiſen, Kupfer, Meſſing, welche am Ende bald zugeſpitzt oder zugerundet 
find, bald die Geſtalt eines kleinen Scheibchens (Nädchens) oder Knöpf— 
chens haben, Die Größe und das Profil der Steine, Scheiben und 
Rädchen ift gar mannichfaltig, wie Beide eben durd die Beſchaffenheit 
der Arbeit erfordert werden. Die Bleinften Nädchen haben weniger als 1 
Linie im Durdymeffer, die größten Scheiben und Steine dagegen oft bis 
12 Zoll. Flächen von einiger Ausdehnung fehleift man zuerft auf einem 
Steine mit Waffer, dann auf einer hölzernen Scheibe mit feingepulvertem 
Bimsflein und Waffer, und polirt fie (ebenfalls naß) auf der Korkſcheibe 
oder auf einer filzbefleideten Holzfcheibe, unter Anwendung bon Zinnafce 
oder Polirroth (Kolkothar). Vertiefungen mwerden auf ſchmalen eifernen 
Scheiben mit Sand und Waffer gefchliffen, auf Zinnfdeiben mit Zinn 
aſche oder auf Holzſcheiben mit Zinnaſche, Kolfothar, Tripel naß polirt. 
Beine Zeihnungen, melde fat immer matt bleiben, arbeitet man mit 
Stiften und Nädden, auf welche Schmirgel und Del aufgetragen were 
den, aus. Sofern beim Schneiden von Zeihnungen oder Shriften das 
Nugenmaß des Arbeiters nicht ausreiht um die Hand in der nöthigen 
Bewegung des Glafes zu leiten, zeichnet man ſich die Hauptzüge der 
Darftellung mit einer Birniffarbe, mittelft des Pinfels, auf der Arbeit 
vor. In Anſehung ſtark erhabener gefchliffener Berzierungen ift zu bes 
merken, daß diefelben niht aus der maffiven glatten Glasoberflähe ganz 
herausgearbeitet werden, fondern daß man in folden Fällen ſchon den 
rohen Gegenftänden durch Blaſen oder Preffen in Formen (S. 1536, 
1539) die Grundlage der Verzierung mittheilt, die dann durd das Schlei— 
fen nur ausgebildet wird. 

In mandyen Fällen erfpart man das Poliren der gefchliffenen Verzierun— 
gen (namentlich einzelner größerer und einfach geftalteter Vertiefungen) dadurch, 
daß man den Gegenftand nad dem Schleifen in einen Ofen bringt, wo er 
nur fo weit erbigt wird, daß die vom Schleifen matte Oberfläche erweidyt und 
Glanz annimmt: zwar nicht fo fpiegelglatten Glanz wie eine polirte Fläche, 
aber doch genügend für den Zweck. 

Ueber das Schleifen und Poliren der Spiegelgläfer f. m. weiter unten den 
Abſchnitt über Spiegelfabrifation nad). 

2) Das Schleifen der optifhen Gläſer, Linfen, Glaslin« 
fen (gu Mifroffopen, Brillen, Bernröhren 20.) erfcheint zwar, da die Ge— 
ftalt der bearbeiteten Stüde eine einfache ift, ald weniger Fünftlid, unters 
fiegt aber in der Ausführung nicht geringen Schwierigkeiten, fofern die 
(Eonfave oder fonvere) Krümmung der gefchliffenen Flächen mit mathema= 
tifher Genauigkeit dargeftellt werden fol. Das Schleifen diefer Gläfer 
gefchieht auf meffingenen Schleiffhalen, und zwar entweder aud 
freier Hand oder mit Hülfe einer drehbanfartigen Mafchinerie ”) (meift 
mit fenfrecht ftehender Spindel, an deren oberem Ende die Schleifſchale 
befeftigt it). Die Schale muß genau die für das Glas vorgejdjriebene 
Krümmung, nur entgegengefeßt, enthalten; d. h. Komvergläfer werden mit 
konfaven Schalen (bassins), Konfavgläfer mit fonveren Schalen (boules) 


*) Bulletin d’ Encouragement, XXVI. (1827) p. 339; XXXVI. (1837) 
p. 5. — Armengaud, VI. 202. — Jobard, Bulletin, XIII. 200. — 
Polytechn. Journal, Bd. 27, ©. 253; Br. 31, ©. 301. 


1546 Slasblafen vor ber Lampe. 


bearbeitet. Man bedient ih des Schmirgeld mit Waffer, und wendet 
Leptern fucceffive bon zunehmender Beinheit an. Die Politur wird in 
der meſſingenen Schale mit feinem Bimsfteinpulder und Waffer anges 
fangen, dann auf einer Schale von Pech und Kolophonium mit ges 
Ihlämmtem Kolfothar und Waffer vollendet. Brillengläfer pflegt man 
mehrere zugleich auf großen Schalen zu fehleifen und zu poliren. 

3) Das Schleifen der Fünftlihden Edelfteine und der Glas 
fteine zu Kronleuchtern gefhicht mit den Gerätbichaften des Edelftein- 
fchleifers, und zwar auf einer hölzernen Scheibe mittelft Schmirgel und 
Waſſer; das Poliren ebenfalls auf der Holzſcheibe, mittelft Tripel und 
Mailer. 


IV. Das Glasblafen vor der Lampe ”). 


Das Gefhäft des Glasbläfers (Emailleur) ift die Verfertigung 
phufifalifcher und chemiſcher Geräthidhaften aus Glas, ferner der boblen 
Glasperlen, gläferner Augen, kleiner Thierfiguren, Früchte u. dgl.m. Es 
ift wefentlih eine Ausführung deffen in Eleinem Maßftabe, was bei der 
Verarbeitung des Glafes auf den Glashütten im Großen gefhicht. Das 
Material (Nöhren und Stäbchen aus farblofem und aus verfchiedentlid 
gefärbtem Glafe) wird nämlid in der Flamme einer Lampe durch Glühen 
erweicht, und in diefem Zuftande durd Aufblafen mit dem Munde (fofern 
man mit Nöhren arbeitet), Biegen, Drehen, Drüden, Auseinanderzieben, 
Zufammenfhmelzen ꝛc. in die gewünschte Geftalt gebracht. Außer der auf 
dem MWerftifche (Blastifch) fiehenden Lampe find hierzu im Allgemeinen 
fehr wenige und höchſt einfache Werkzeuge erforderlich, namentlid Zangen, 
gerade und gebogene Eifendrähte, Beilen, Meffer zum Zerſchneiden des 
Slafes,u.f.w. Die Blaslampe, Glasbläfer-Lampe, Schmel; 
lampe (lampe d’&mailleur) ijt gewwöhnlid eine große Talg- oder Oel: 
lampe mit didem, fchräg liegendem Dodte, deren Flamme durd Treten 
eines unter dem Tiſche beſindlichen Blasbalges, mittelft einer Art Löth— 
rohr, angefacht und in horizontaler Richtung abgelenkt wird. In vielen 
Fällen verdient jedod eine Tellampe mit aufredhtem hohlem Dochte, in 
dejfen Mittelpunkt das Mundftüd des Windrohres angebracht ift, den 
Vorzug **). 

Die Berfahrungsarten bei der Arbeit am Blastiſche Taffen ſich, da 
fie gänzlich auf einer Menge von Handgriffen beruhen, nicht in Kürze 
beſchreiben. Bemerkt muß werden, daß ein mäßig firengflüffiges Glas 
ſich am beften zu diefer Arbeit eignet; daß eine zu anhaltende Erbigung 
im Glaſe weiße matte Bleden erzeugt; daß das Glas, unvorficdtig dem 
Rauche der Flamme ausgejegt, unvertilgbar braun oder fhwärzlid wird; 
daß die Gegenjtände, bejonders wenn fie etwas dick find, langfam aus 

) Technolog. Encyklopädie, VII. 1. — Fr. Körner, — zur Be— 
arbeitung des Glaſes an der Lampe, 8. Jena, 1831. H. Nod: 
ftrob, Die Glasblafefunft im — 8. Liſſa en Leipzig, 1833. — 
Polytehn. Journal, Bd. 48, ©. 121; Bd. 95, 23. 

**) Bulletin d’ Encouragement, NXXV. 9% — Kehnolo,. Encyklopädie, 
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der Flamme gezogen (allmälig abyefühlt) werden müſſen, weil fie fonft 
zerſpringen. Manche Gegenftände, deren Umriffe zu Fünftlid find, um 
durch die Arbeit aus freier Hand dargeftellt zu werden (3. B. hoble, 
melonenförmige und ähnlich eingeferbte Perlen) werden in Bormen bon 
Eifen oder Meffing, die zmweitheilig und einer Form zum Gießen der Ge— 
wehrfugeln ähnlich find, anfgeblafen. Maſſibe Stüde folder Art (wie 
Hemdfnöpfe 20.) preßt man in dergleihen Bormen. Durch das Glas— 
fpinnen verwandelt man dad Glas in fehr lange, feine, biegfame 
Fäden. Es mird nämlich das Ende eines Stabes oder einer Nöhre in 
der Lampenflamme erweicht, davon ein Baden ausgezogen, diefer an einen 
Hafpel befeftigt, und Leßterer umgedreht, während man das Glasftüd in 
der Flamme allmälig nadrüdt. Der dabei faſt ohne Unterbrechung 
erzeugte Baden widelt ſich in Geftalt eines Strähnes auf den Hajpel. 
Man macht von gefponnenem Glafe Quaſten, reiherartige Büſche, ges 
flochtene Leibgürtel ꝛc, und gebraudt es als Eintrag zu feidenen Zeugen, 
welche dadurd (je nachdem das Glas gelb oder weiß ift) den Glanz und 
das Anfehen von Gold» oder Silberftoff erhalten. 


Das Material zu den unehten Perlen (Glasperlen, perles arti- 
ficielles, artificial pearls) find ?/, bis !,, Zoll weite, dünnwandige Röhrchen 
eines vollig farblojen, weichen und ziemlich leichtflüfiigen Glafes. Durd Gr: 
bigen in der Lampenflamme und gleichzeitiges Auszichen bildet man baraus 
weit dünnere Röhrchen, deren Durchmeffer etwa jenem einer Stridnabel, höch— 
ftens einer Federſpule, gleihfommt. Mit einem ungefähr 6 Zoll langen Röhr— 
chen biefer Art operirt der Gläsbläfer ferner im folgender Weife. Er hält das 
Ende deffelben in die Flamme bis es fich ſchließt, bläft dann unverzüglich in 
das andere Ende mit dem Munde, und treibt hierdurch das glühende Ende zu 
einem Kügelcyen auf, weldyem nöthigen Falls (zur Nachahmung der fo genann— 
ten Barodperlen) durch Drud ıc. eine unregelmäßige Geftalt beigebracht 
wird, Um das Loch vorn an dem Kügelchen zu erzeugen, ſchmelzt man dafelbft 
ein zweites dünnes Röhrchen oder ein Glasſtäbchen an, weldyes beim nachheri— 
gen Wegbrechen ein rundes Plättchen aus der Kugeloberfliche mitnimmt. Bon 
dem Röhren, an welchem fie aufgeblafen wurde, trennt man die Perle durch 
Abschneiden mittelft eines fcharf gefchliffenen Stüdes Stahlblech (die Feile, 
lime, genannt). Die jharfen Ränder der Löcher werden durch kurzes Einhal— 
ten in die Flamme rundlich verfhmolzen. Den Perlenglanz befommen die 
Glaskügelchen dadurch, dag man fie inwendig mit Perleneffenz (essence 
d’orient) überziebt. Diefe Effenz entiteht, indem man die Schuppen des Weiß: 
fiſches (cyprinus alburnus) mit Waffer reibt und fchüttelt, wobei ſich eine 
perlmutterglänzende Subftanz von ihnen ablöft, welde man fammelt und mit 
fhwahen Ammonia? zu einem dünnen Brei anmengt. Bon 20,000 Fiſchen 
rechnet man 7 Pfund Schuppen und daraus 1 Pfund Eſſenz. Zu ordinären 
Perlen kann man der theuren Effenz etwas höchſt fein geriebenes Zalfpulver 
beimiſchen. Will man die Perlen füllen, fo madht man die (vom darüber 
ftehenden Ammoniak durch Abgießen getrennte) Eſſenz mit dünnem klarem 
Haufenblafen, oder Pergament-Leim an, ſetzt ihr allenfalls eine ſehr geringe 
Menge Karmin, Safran oder Pariferblau zu, und bläft fie mittelit eines fein: 
fpigigen Glasrohrs im jedes Kügelchen einzeln ein, worauf man baffelbe zwi: 
fhen den Fingern rollt und zum Trocknen auf ein Bret binlegt, welches ger 
fchüttelt wird um die Ausbreitung der Maffe in den Perlen zu befördern. 
Letztere werden fchließlicy meift mit weißem Wachs gefüllt, welches man in 
gefhmolzenem Zuftande einbläft. Kleine Perlen füllt man durch Einlegen in 
gefhmolzenes Wachs, viele auf Ein Mal. 
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V. Spiegelfabrifation *). 


Die geblafenen oder gegoffenen Epiegelgläfer (S. 1528, 1531) wer— 
den zunächſt auf beiden Seiten gefhliffen und polirt, um ſowohl eine 
völlig ebene Fläche als den höchſten Glanz zu erhalten; dann auf der 
Nüdfeite durh die Belegung mit Zinnamalgam undurdfidtig gemadht, 
wodurd fie erft zu wirflihen Spiegeln werden. 

Das Schleifen wird im Allgemeinen dadurd verridtet, daß man 
eine große Glastafel, das Bodenglas, auf dem Mrbeitstifche (der 
Schleifbanf) feſtlegt; eine Fleinere Glastafel (das Dberglas), am 
Boden eines beſchwerten hölzernen Kaftens (Schleiffaften, Reibka— 
ften) befeftigt, darauf ſetzt; ein angemeffenes Scleifmittel, mit Waſſer 
beneßt, dazwifchen bringt; und nun den Kaften durd Arbeiterhände oder 
Mafchinerie in allen Richtungen auf der untern Tafel bin und ber drehen 
und zieben läßt. Da das Dberglas wegen feiner geringern Blächengröße 
fich früher fertigichleift ald das Bodenglas, fo muß es Ein oder mehrer 
Mal gegen ein neues umgetaufcht werden, und man bedarf daher für Ein 
Bodenglas 2 bis 7 DObergläfer. Die Arbeit zerfällt in mehrere Perioden, 
wobei die Fläche des Glafes ftufenmweife feiner wird, aber immer ein 
mattes Anfeben bebält. Zum Anfange des Scleifens Raubfchleifen, 
degrossir, ruffing, first grinding) fittet ınan die untere Glastafel mit 
Gyps auf der Scleifbanf feit, und wendet gefhlämmten Sand an. Die 
Fortſetzung der Arbeit (das Klarſchleifen, Douciren, Doffiren, 
douecir, grinding, second grinding), geſchieht eben fo, aber mit feinerem 
Sande. Sind die Gläfer auf beiden Flächen Far geſchliffen, fo glättet 
man fie, indem nun die untere Tafel auf Slanell gelegt wird, noch mehr 
durh Anwendung bon geſchlämmtem Scmirgel in mehreren Abjtufungen 
der Feinheit (Beindouciren, savonnage, smoothing), bis alle Nike 
verſchwunden find, und die Fläche ein gleihmäßiges, balbdurdfichtiges, 
zartes Matt darbietet. Das Anfchleifen der fchrägen Nandflähen (Fa— 
cetten), womit alle etwas dien Spiegel verfehen werden, geſchieht auf 
einer in einem Wafferfaften umlaufenden qußeifernen Scheibe (Facet— 
tirplatte) mit Sand. 

Das Leiftungs: Maß bei Handfchleiferei ift dur die Erfahrung gegeben, 
bag von Einem Schleifer im Durchſchnitte ſtündlich 42 (hamnov.) Quadratzoll 
Glasflähe, d. b. 21 ©. 3. Spiegel auf beiden Seiten, fertig gefchliffen ge 
rechnet werden fünnen, Es wird z. B. ein Bodenglas von 50 Zoll Höbe 
und 30 Zoll Breite, nebit zwei Obergläfern von beziehungsweife 35 auf 24 
und 40 auf 20 Zoll (alle drei zufammen 3140 SQuabdratzoll enthaltend) in 12 
Zagen zu je 12 Arbeitöftunden — überhaupt aljo 144 Stunden — gefchliffen. 
Spiegelfhleifmafdginen **) arbeiten viel ſchneller. 

Beim Poliren (polir, poliment, polishing), wodurd das Glas 
vollkommene Durdfichtigfeit und hoben Glanz erlangt, wird jede Tafel 


*) Technolog. Encyklopädie, Bd. 15, ©. 162, Artikel: Spiegel. 

*) Bulletin d’ Encouragement, XXXVII. (1838) p. 135. — Brevets, 
XXXIII. 105; XLV. 90. — Polytehn. Journal, Bd. 70, S. 4; Bd. 
F S. 424; Bd. 103, ©. 98. — Kunſt- und Gewerbe-Blatt, 1846, 
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für ſich allein bearbeitet, indem man ein mit Hutfil; befleidetes flaches 
Holzſtück (polissoir) über deffen Fläche, unter angemeffenem Drude durch 
eine elaftifhe hölzerne Stange, bin und ber bewegt. Man wendet aber 
ſehr gewöhnlid aud Polirmafdinen an, melde den Schleifmaſchinen 
gleih oder wenigftens fehr ähnlid find. Als Polirmittel wird geſchlämmter 
Kolfothar mit Waſſer gebraudt. 

Das Belegen (mellre au tain, &tamage, silvering, foliating) *) 
gefhieht mit Zinnamalgam (Belegung, tain, silvering), weil dieſes 
eine weiße Barbe und metalliihen Glanz hat, aljo den angemeffenften 
Hintergrund für die fpiegelnde Glasflähe darbietet. Man breitet auf 
einem Tiſche, deffen Blatt eine ganz wagrecht geftellte, ebene und glatte 
Steinplatte ift, ein Blatt Stanniol (Zinnfolie, Bd. I. S. 168) aus, 
welches ein wenig größer fein muß, als die Glastafel, weil Zufammens 
ſetzungen in dem Spiegel bemerkbar fein würden; ſtreicht es glatt; gießt 
reines Quedjilber darauf, welches gleihmäßig ausgebreitet wird; fdhiebt 
die forgfältig gereinigte Glastafel parallel mit der Quedfilberflihe auf, 
um Luft, Staub und andern Schmuß auszufchliefen; und beſchwert fie 
mit Gewichten oder preßt fie mitteljt einer mechaniſchen Vorrichtung **). 
Nach einiger Zeit wird die Glastafel (anfangs fammt dem ZTifhblatte, 
nachher ohne diefes) etwas, dann allmälig mehr und mehr geneigt, bis 
fie zuletzt faſt ſenkrecht ſteht, damit das überflüffige Quedfilber vollſtän— 
dig ablaufen kann. Hierzu find bei großen Spiegeln 2, 3 und felbft 4 
Wochen erforderlih; bei jolden, die nicht über 4 Fuß hoch find, nur 2 
bis 8 Tage. 

Defonomifcher und beffer als die gewöhnliche Belegung ift die neuerlich 
erfundene mit metallifhem Silber, welche gleihwobl noch nicht im Großen 
angewendet zu werden fcheint, vermuthlid auch bei Gläſern von beträchtlichem 
Umfange Scdywierigkeiten findet. Wenn man 1 Quentden falpeterfaures Sil— 
ber in Aetzammoniak aufloft, 12 Tropfen Zimmtöl und 24 Tropfen Nelkenöl 
in 3 bis 4 Loth reftifizirtem Weingeift gelöft binzufegt, die trüb gewordene 
Flüffigfeit filtrirt und auf eine reine polirte Glasflädhe gießt, fo überzieht biefe 
fih nach wenigen Stunden mit einem jehr feit haftenden Silberbäutchen. Nach 
einer andern Vorſchrift (die ſtets das befte Refultat geben fol) vermifht man 
2 Loth Aegammoniaf, 4 Loth falpeterfaures Silber, 6 Loth Wafler, 6 Loth 
MWeingeift, filtrirt nah 3 bis 4 Stunden; verfegt 2 Loth diefer Flüffigkeit mit 
2 Quenthen Zuder in 1 Pfund Waffer und 1 Pfund Weingeift gelöft, und 
wendet fie warm (56° R.) an. 


VI. Glafer:Arbeiten ““). 


Die Hauptbefhäftigung des Glafers (vitrier, glazier) ift das Zu— 
ſchneiden des Tafelglafes und der Spiegel in die für den Gebraud) 'erfors 
derlihe Geftalt und Größe, fo mie die Befeftigung der Glastafeln in 
Rahmen u. f. w. 

Das Mittel zum Schneiden des Glafes ift der Diamant, Schneid— 
Diamant (diamant, diamond), ein roher (ungefchliffener) Diamantkry— 


— — 


*) Polytechn. Journal, Bd. 53, ©. 98. 
») Brevets, LXVII. 156. 
++, Technolog. Encyklopädie, VII. 18. 
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ftall, welcher in feiner Faſſung fo befeftigt wird, daß eine feiner Kanten 
in der zum Schnitte geeigneten Lage fi befindet. Bei richtiger Wirkung 
berurfadht der Diamant im Schneiden nur ein leifes Kniftern, Fein helle 
Kreiſchen; und macht einen feinen, nicht weiß ausfehenden (200 Di /ı50 
Zoll tiefen) Spalt, nad) deffen Richtung fodann das Glas durdy einen 
leichten Drud oder Schlag rein abbridt. Um gerade Schnitte zu machen, 
führt man den Diamant längs eined Lineald; in Frummen Linien wird 
er aus freier Hand beweat, indem man als Rihtfhnur eine auf Papier 
gemachte Vorzeihnung unter das Glas legt, oder bei Spiegeln die Linie 
vorläufig in die Belegung einfragt. Kreisförmige Scheiben fönnen bequem 
und fehr genau gejchnitten werden, wenn man den Diamant in einen 
Stangenzirkel einfegt, oder eine befonders dazu beftimmte Vorrichtung *) 
nebraudt. Auch zur fihern Führung des Diamantd nad geraden Linien 
ift ein mecdanifcher Apparat — namentlih für Mindergeübte — ſehr 
dienlich“'); desgleihen ein anderer zum Abſchneiden gläferner Gloden ""). 
Die Glastafeln werden in den Fenſter-Rahmen entweder eingelittet 
oder mit Blei befeftigt (WVerbleien der Benfter). Das Berfitten, wel— 
ches die gewöhnlichſte Methode ift, geſchieht mittelft des aus altem Lein— 
ölfirniß und feinzerftoßener Kreide im Mörſer zufammengefneteten Gla— 
ferfittes (glazier’s putty), welcher fchneller trodnet und zäher (halt 
barer) wird, wenn man ihm auf 3 Th. Kreide 1 Th. Bleiweiß zufekt. 
Zum BBerbleien dient das PBenfterblei, Glaferblei, weldes in 
Stäbchenform gegoffen und nachher durch ein eigenthümlich gebautes 
Feines Walzwerf (den Bleizug) in die Länge geftredt wird). Die 
Nänder der Slastafeln Fommen in Nuthen des Bleies zu ftehben, und 
Letzteres wird, nachdem es mit dem Bleimeffer oder dem Glaſer— 
Meißel Tr) gehörig zugejhnitten, mit dem Löthfolben verzinnt und 
zufammengepaßt ift, mittelft des Kolbens und Schnellloth gelöthet. — 
Mehrere die Bearbeitung des Glafes angehende Operationen, die 
ſowohl dem Glafer als dem Mechaniker von Widhtigfeit find, verdienen 
hier wenigſtens Furz angeführt zu werden. Dazu gehören: 1) Das 
Kröfeln, Abfröfeln, d. h. das Wegbrechen kleiner Theile von den 
Rändern der Glasfheiben, wozu man fid eines einfahen hakenähnlichen 
Werkzeuges (Kröfeleifen, Fügeeiſen) bedient. — 2) Das Spren— 
gen des Glaſes mittelft eines glühenden Eifens oder der fo gemannten 
Sprengfohle (Holzkohlenpulver mit Gummiauflöfung, Tragantfcleim 
und Benzoetinftur zu einem Teige gefnetet und in dünne Stäbchen ge 
formt). Man läßt ein Ende diefer Kohle in der Lihtflamme anglimmen, 
macht an der Stelle des Slafes, wo der Sprung anfangen foll, einen 


*) Mittheilungen, Lief. 5 (1835), ©. 385. 

**) Berliner Gewerbeblatt, XXX. 145. — Polytechn. Gentralbl, 1849, ©. 
1055. — Polytehn. Journal, Bd. 113, S. 191. — Kronauer, Zeit: 
ſchrift, 1849, ©. 231. 

») Brevets, XLV. 372. 

+) Technolog. Encyklopädie, IT. 389. — Hülffe, Allgemeine Mafchinen- 
Encyklopädie, II. 240. 

+7) Technolog. Enceyflopädie, IX. 570, 
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Beilftrih, und berührt diefen mit der Kohle. Sobald fib ein Fleiner 
Sprung gebildet bat, rüdt man vor demfelben mit der Kohle langſam 
weiter, wodurd er fih nad Belieben fortiegen läßt. — 3) Das Glas- 
bohren mittelft einer Nennfpindel (Bd. 1. S. 270) oder eines Rollen 
bobhrers, woran man einen Diamantfplitter ald Bohrfpige gebraucht, oder 
gewöhnliche ftählerne Bohrfpigen anıvendet, die man aber mit Terpen— 
tinöl fleißig benegt; während man größere Löcher mitteljt eines Fupfernen 
Nohres und Schmirgel dergeftalt durchſchleift, daß ein Scheiben heraus 
fällt *). 

2* Löcher in Glastafeln ſoll man auf die Weiſe gut hervorbringen 
können, daß man die Stelle mit einem Thonrande einfaßt, etwas venetianifchen 
Terpentin darauf gibt, und dieſen anzündet. Nach dem Ausbrennen läßt fid) 
bie erhigte Stelle leicht und ohne Sprünge zu erzeugen durchſtoßen. 

4) Das Beilen des Glafes, welches recht leicht und fchnell, ohne 
erheblihen Schaden der Feile, von Statten geht, wenn man Lektere 
immer mit Xerpentindl feucht erhält. — 5) Das Schreiben oder 
Zeichnen auf Glas, mittelft des Schreibdiamants (eines in einen 
Griff gefaßten Diamantfplitters, der nur Fragt nicht fhneidet). — 6) Das 
Wegen in Glas, mittelft flüffiger oder dampfförmiger Slußfäure, nach— 
dem borläufig die Glasfläde mit Wachs oder Aetzgrund (Bd. 1. ©. 448) 
überzogen, und in diefen Ueberzug die beliebige Zeihnung oder Schrift 
eingerigt if. Am bequemften ift es, die zur Erzeugung der Blußfäure 
dienliben Materialien auf die radirte Glastafel felbft zu bringen. Man 
zerſtößt nämlich reine Flußſpathkryſtalle zu fehr feinem Pulver, vermifcht 
hiervon 8 Loth in einem bleiernen Gefäße mit 8 Loth engliſcher Schwe— 
felfäure, weldhe vorläufig mit 4 Loth Waffer verdünnt und wieder erfaltet 
it. — Mittelft deſſelben Breies Fünnen Glastafeln gänzlich mattgeätzt 
werden, und will man darauf irgend eine Zeihnung glänzend baben,, fo 
dedt man diefe vorher mit Berufteinfirniß, worin etwas Kienruß abgerie= 
ben ift, oder mit Auflöfung von Aſphalt in Xerpentindl. — 7) Das 
Mattfchleifen des Glafes mit naſſem Sande oder Schmirgel und 
einem Stüde Blei ꝛc. (bei hohlen Kugeln zu Lampen durh Einfüllen 
bon Schmirgel, Waffer und Eleinen runden Kiefelfteinen, BBerftopfen der 
Deffuung, Berpaden in einem Kaften zwifhen Heu, und mehrftündiges 
Drehen des Kaftens um feine Achſe, während man vom Zeit zu Zeit die 
Lage der Kugeln verändert). — 8) Das Einfdleifen, Einſchmir— 
geln von Glasftöpfeln in Blafhenbälfe, wobei man wie beim Einſchmir— 
geln metallener Hähne verfährt (Bd. 1. ©. 435). — 9) Das Kitten 
bon Glas an Glas (mit weingeiftiger Hauſenblaſen- vder Maftirauflö= 
fung), oder von Glas an Metall (mit gefhmolzenem Siegellack, Schel— 
lad, ⁊c.). 

en befte und fchönfte Kitt, um Glas (und Porzellan) im Brucbe zu 
firten, ift folgender: 2 Theile Haufenblafe werden fehr fein zerfchnitten, mit 
16 Th. Waſſer 24 Stunden lang eingeweiht, dann bi8 auf die Hälfte 
eingefoht, mit 8 Ih. Weingeiit vermifht und dur Leinwand gefribt. 
Diefe Flüffigfeit wird noch heiß vermifcht mit der Auflöfung von 1 Th. 


*) Technolog. Encyflopädie, 11. 590. — Werkjeugfammlung S. 75. — 
Hülffe, Allgemeine Maſchinen- Encyklopädie, II. 399, 
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Maftir in 6 Ih. Weingeiſt, und zu dem Ganzen fügt man %,, Ih. Am: 
moniat:Gummi in der Art, daß man Lesteres für fi möglichit fein zerreibt, 
und von der Flüffigfeit allmälig zufegt, bis das Gemenge recht gleichförmig 
it. Beim Gebrauch macht man den Kitt fowohl als die Bruchſtücke recht 
warm, beftreicht die zu Fittenden Flächen, läßt fie trodnen, beſtreicht fie noch— 
mals und drüdt fie an einander. Nah 5 bis 6 Stunden ift der Kitt erbär: 
tet. — Wo e8 nicht fehader, daß die Kittfuge fehr fichtbar if, fann man Glas 
auch mit einer zufammengefchmolzenen Mifhung von 2 heilen Schella® und 
1 Ib. Terpentin Pitten. — Glasfitt für gröbere Gegenftände bereitet man aus 
3 Ih. Bleiglätte, 2 Ih. frifchgebranntem gepulvertem Kalt, 1 Tb. weißem 
Bolus und der erforderlichen Menge Leinölfirniß ; dieſer Kitt wird obne Gr: 
wärmung angewendet. — Um Glos in Metallhülfen feftzufitten, dient (warm 
aufgetragen) eine aus 8 Th. Kolophontum, 2 Ih. weißem Wachs und 4 Th. 
Engliihrorb (Eifenoryd) zufammengefhmolzene Mifhung, die man mit 1 Ih. 
venetianifchem Terpentin verfegt und dann bis zum Erkalten umrübhrt. 


Zweites Kapitel. 


Babrifation der Thonmwaaren *). 


— — — — 


Die Thonberarbeitung (ceéramique, art céramique) hat im All— 
gemeinen das Ziel, aus dem mehr oder weniger gereinigten, oft zu geeig— 
neter Modifikation feiner Eigenfchaften mit verſchiedenen Zufäßen gemiſch— 
ten Materiale, Gegenftände zu formen, melde fodann einer mehr oder 
weniger ftarfen Glühhiße auögefegt (gebrannt) werden, um Härte und 
Feftigfeit zu erlangen. Dem größten Theile diefer Produkte gibt man 
hierauf einen dünnen glasartigen glänzenden Ueberzug (eine Glafur), wo— 
durch ein fhöneres Anfehen entſteht, das Eindringen von FSlüſſigkeiten in die 
Maffe verhindert und Die Reinigung außerordentlich erleichtert wird. In 
gewiſſen Fällen wird endlich auf die Glaſur Malerei, Vergoldung, ꝛc. 





— 


) E. 8. Schubarth, Handbuch der techniſchen Chemie, 3. Aufl. Bd. J. 
Berlin, 1839, ©. 466. — F. Knapp, Lehrbuch der chemiſchen Ted): 
nologie, Br. 1. ©. 457. — Dumas, I. 677. — GE. Hartmann, 
die Thonmwaaren:Fabrifation. Quedlinburg u. Leipzig, 1850, — F. 
Bastenaire-Daudenart, l’art de fabriquer les poteries communes, 8. 
Paris, 1834. — F. Bastenaire-Daudenart , l’art de fabriquer la por- 
celaine, 2 Tomes, 8. Paris, 1827. — F. Bastenaire-Daudenart , Part 
de fabriquer la faience recouverle d’un émail opaque. 8. Paris, 
1828. — F. Bastenaire-Daudenart, l’art de fabriquer la faience 
blanuche recouverte d’un &mail transparent. 8. Paris, 1830. — Die 
Kunft, ordinäre Zöpferwaare, fo wie auch Ofentafeln, feines und ordi— 
näred Steinzeug anzufertigen. U. d. Franz. des Baftenaire-Daus 
denart, von Ch. 9. Schmidt. 8. Weimar, 1836. — Die Kunft, 
weißes Steingut mit durchfichtiger Glaſur anzufertigen. U. d. Franz. 
des Baftenaire-Daubdenart, von®. Frick. 8. Jlmenau, 1832. — 
2. Fr. Shumann, die Kunft, durchfichtiges Porzellan und weißes 
Steingut mit durchſichtiger Glafur anzufertigen. 8. Weimar, 1835. — 
Dictionnaire technologique, Tome 17, Paris, 1830, p. 46, Artikel; 
Poteries. — Boyer, Manuel du porcelainier, du faiencier et du 
potier de terre, 2 Tomes, 12. Paris, 1827. — 9. Schaller, der 
woblunterrichtete Ziegler. 8. Ilmenau, 1828. — J. N. Schönauer, 
Praktifche Darftellung der Biegelbüttenfunde. 8. Salzburg, 1815. — 
3.5. Riemann, praßtifche Anleitung zur Kenntniß der Ziegeleien 
und Ziegler-Arbeiten, 8. Leipzig, 1800. — I. Ch. Eifelen, ausführ. 
tiche theoretifch:praßtifhe Anleitung zum Biegelbrennen mit Torf. 8. 
Berlin, 1802. 


1554 Thon. 


geſetzt, um die Waare zum Gegenftande des höhern Luxus, ja nicht ſelten 
zum eigentlichen Kunſtwerke, zu erheben. Es hat ſich demnach die hier 
beabſichtigte überſichtliche Darſtellung zu erſtrecken auf 1) die Kenntniß 
des Thons in ſeinen mannichfaltigen Abänderungen, 2) die Klaſſifikation 
der aus demſelben verfertigten Waaren, 3) die Bereitung der Maſſe durch 
Reinigung und Miſchung des Thons, 4) die Bildung der Stücke daraus, 
5) das Brennen, 6) das Glaſiren, 7) die Verzierungsarbeiten. 


I. Der Thon (argile, clay). 


Die Thonarten find chemiſche Berbindungen bon Kiefelerde und 
Alaunerde (Thonerde) mit mehr oder Meniger eingemengten fremden 
Stoffen. Bon der Art und Menge diefer fremden Subftanzen, fo wie 
von dem äußerſt mandelbaren quantitativen Verhältniffe zwiſchen den 
genannten beiden weſentlichen Beltandtheilen rühren die außerordentlid 
großen Verfchiedenheiten in den Eigenjhaften des Thons ber. Die in 
den gewöhnlichen Thonarten theild mehr theild weniger borfommenden 
Verunreinigungen find folgende: Ueberfchüffige, in Geftalt von mehr oder 
weniger feinem Sande eingemengte (durch Sclämmen zu trennende) 
Kiefelerdez Fohlenfaurer Kalk, fein zertbeilt und daher nur bei hemifcer 
Unterfuhung zu entdeden, oder in größeren leiht bemerfbaren Stüden; 
Schwefelkies, ebenfalls in größeren oder Fleineren Theilen; Bittererde; 
Eifenorböhydrat oder Eifenoryderpdul; Manganoxhd, in geringer Menge; 
organifche Ueberrefte, nämlih mehr oder weniger vermoderte Pflanzentbeile. 

Am fchädlichften find Fohlenfaurer Kalt und Schwefelfies, wenn fie in 
gröberen Körnern ober gar in großen Stüdchen eingemengt vorkommen ; höchſt 
fein eingefprengt verfhlechtern fie zwar die Maffe im Ganzen, bewirken aber 
wenigftens feine ungleichförmige Befchaffenbeit derfelben. 

Die für die tehnifhe DVerarbeitung des Thons wichtigſten Eigene 
haften deffelben find folgende: a) Die Farbe. Im natürlichen Zus 
ftande. find einige Thone weiß, andere gelblid oder braungelb, braun, 
grau, bläulih, grünlid. Die Farben rühren jederzeit von fremden Beis 
mifhungen ber, denn reiner Thon ift weiß. Nach dem Glühen (Brennen) 
ift weißer Thon, der eine geringe Menge Eifen enthält, oft gelblich oder 
röthlih; dagegen farbiger, deifen Bärbung nur von verbrennlichen Pflans 
zenreften herrührte, weiß; die Übrigen verändern ihre Farbe, und werden 
mebr oder weniger röthlich, rotbgelb oder roth (bei ſehr anhaltenden 
Brennen braun, bläulich- oder ſchwärzlich-grau), was immer einen erheb— 
lihen Eifengehalt anzeigt. Zu den feinften Thonwaaren eignet fih nur 
folder Thon, der nad) dem Brennen weiß erfheint, und diefer ift ges 
wöhnlich aud ſchon im rohen Zuftande weiß oder fehr wenig gefärbt. 

b) Die Bildſamkeit (Plaftizität). Der trodene Thon faugt 
begierig Waffer ein, und läßt fih damit zu einem Teige kneten, welcher 
durdaus nicht elaftifh, mehr oder weniger zäh und durch Drüden zwi— 
fhen den Händen formbar (bildfam, plaftifh), zur Annahme feiner Eins 
örüde geeignet if. XThonarten, melde in hoben Grade plaftifch find, 
nennt man lang (meil fie im angemadten Zuftande ſich ziehen laffen) 
oder fett (wegen des fchlüpfrigen Anfühlens); das Gegentheil davon ift 
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kurzer oder magerer Thon, melder fih raub, fandig anfühlt, im 
angefneteten Zuftande leicht abreißt oder bridht, und wenig Plaftizität 
befißt. 

Je fetter ber Thon ift, defto ſchwieriger läßt er im naffen teigartigen Zus 
ftande das Waffer durch Verdunſtung fahren, defto langſamer trodnet er alfo. 
Das Waffer adhärirt im angemachten Thon fo feit, daß e8 durch Preffen gar 
nicht oder nur zu fehr geringem Xheile abgefondert werden kann; felbft aus 
fehr mageren, mit viel Sand oder anderen fremden pulverigen Stoffen ver: 
fegten Maffen it ein bedeutender Antheil Waffer niemals durch Preffen zu 
entfernen. Gben fo wenig läßt rober Thon, der ein Mol durdhnäßt ift, das 
ferner mit ibm in Berührung fommende Waffer durch fi bindurd filtriren, 
auch wenn es unter flarfem Drude wirft; daher die Tauglichkeit des Thons 
zum Wafferdihtmaden von Erdgruben, hölzernen Wänden, ır. 


c) Das Schmwinden. Wird der mit Waffer angefnetete Thon an 
der Luft oder durch Anwendung von Hite getrodnet, fo verkleinert ſich 
fein Volumen mehr oder weniger. Diefe Erfcheinung nennt man das 
Schwinden (retraite, shrinkage). Ein und derfelbe Thon ſchwindet 
defto mehr, je naffer er geweſen ift, je ftärfer die etwa angewendete Hiße 
war, und je länger die Einmwirfung derfelben gedauert hat. Wegen bes 
zuerft genannten Umftandes ift es daher, wenn man das Schwinden mög— 
lihit verringern will, von Wichtigkeit, den Thon mit wenig Waffer 
(recht fteif) zu berarbeiten. Wetter Thon ſchwindet im Allgemeinen mehr, 
als magerer. Findet die Austreibung ded Wafferd (beim Trodnen oder 
Brennen) zu rafh oder auch in verfchiedenen Theilen eines Stüdes 
ungleihmäßig Statt; fo ift die Folge, daß der Thon reißt (Sprünge, 
Borften befommt) oder menigftens feine Geftalt verändert, windfchief mird 
(ih verzieht, gauchir). 

Start fhwindender Thon ift natürlihd auch am meilten dem Berziehen 
und Reißen unterworfen. Thongegenſtände, welche überhaupt von geringer 
Die, und etwa noch dazu an verfchiedenen Stellen ungleich did find, verzies 
ben fi am leichteften; das Reifen tritt dagegen am öfteſten bei diden Stüden 
ein, weil diefe die Feuchtigfeit aus dem Innern ſchwierig entlaffen. Zu unter: 
ſcheiden find diejenigen Riffe oder Borflen, welde im Thone zurüdbleiben, 
wenn berfelbe Pleine Pflanzenrefte entbielt, die beim Brennen zerflört werben; 
und folche, welche von eingemengtem Schwefelfiefe (durch deffen chemifche Zer: 
feßung in der Brennbige) veranlaßt werden. 

Der Betrag des Schwindens ift bei den verſchiedenen Gattungen ber 
Thonwaaren zu ungleih, um genaue und beflimmte Angaben bierüber zu 
geftatten. Er ſchwankt — als lineare Zufammenziehung, d. 5b. in Bezug auf 
Eine Dimenfion, betrachtet — bei orbinärer Fayance zwifchen 10 und 15, bei 
Steinzeug zwifhen 8 und 10, bei Porzellan zwiſchen 7 und 17 Prozent: 
demnach ift im Allgemeinen die DBerkleinerung der Oberflähe — 14 bie 31, 
die des Pörperlihen Inhalts — 20 bis 43 Prozent anzunehmen. 


d) Das Hartbrennen. Durch Glühen, was man Brennen 
nennt, erlangt der Thon eine mehr oder weniger bedeutende Härte, melde 
oft einen fo hohen Grad erreiht, daß er am Stahle Funken ſchlägt. 
Verfchiedene Thonarten erfordern verſchiedene Hitzegrade, um ihre größte 
Härte zn gewinnen; im gleichen Bewer werden verſchiedene Thone oft fehr 
ungleih hart. Nebft der Härte ift aud die Dichtigkeit der Maffe ein 
beachtenswerthes Nefultat des Brennens, und aud bierin zeigen Die 
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Thone ein abweichendes Verhalten. Der gebrannte. Thon bildet, aud 
noch fo fein gepulvert, mit Waſſer feinen plaftiihen Teig mehr. 

e) Die Schwerſchmelzbarkeit. Reiner (bloß Kiefel- und Thon 
erde enthaltender) Thon ſchmilzt im beftigften Dfenfeuer nicht; folcher, 
der Kalk oder Eifen (auf irgend einer Stufe der Orhdation) bei fid 
führt, ift mehr oder weniger leicht dhmelzbarz befonders ift der- Kalkge— 
halt hierin von großer Wirkung. Scmeljbarer Thon Fann, eben wegen 
diefer Eigenfchaft, Feiner fo hohen Brennbige ausgefegt werden, als uns 
fchmelzbarer, und ift daher durdaus nidt zu folden Waaren geeignet, 
welche entweder einer großen Härte bedürfen (Steingut, Porzellan) oder 
beim Gebraudhe hoben Hitegraden miderftehen müſſen (Schmelstiegel, 
feuerfefte Ofenfteine). Manche ſchwer oder gar nit fhmeljbare Thone 
erleiden bei der höchſten Brennhitze eine Berdihtung, ein Zufammenfintern 
ihrer Maffe, wodurch diefelbe fait glasähnlid dicht wird, und die Fähig— 
feit Waſſer einzufaugen verliert. Bei gewwilfen Arten bon Thonmaaren 
unterftüßt oder erzeugt man diefe Neigung durd) angemeffene Beimiſchun— 
gen zum Thone. — 

Bei der ungemeinen Mannichfaltigkeit der Thone, von melden die 
alferverfchiedenften durch eine Menge Zwiſchenſtufen ſich an einander 
reihen, iſt es ſchwer, eine ftrenge Klaffififation derfelben aufzuftellen. 
Vom techniſchen Geſichtspunkte aus laffen fi jedod folgende Hauptgat— 
tungen unterjcheiden: 

1) Zebm, Ziegelthon (terre franche, terre limoneuse, loam), 
gelb oder bräunlid, nad dem Brennen roth; ſtark eifenhaltig und meift 
mit viel Sand vermengt, zuweilen auch Kalk enthaltend; wenig plaſtiſchz 
in ftarfer Glübbige fchmelzbar. Anwendung: zu Dade und Mauerzie— 
geln und zu mancherlei anderen befannten Zmweden beim Bauweſen. 

2) Thonmergel (marne argileuse, argile marne, argile mar- 
neuse, marle), ein Gemenge von Thon und Fohlenfaurem Kalk, worin 
Erfterer borwaltet; grau- oder gelblichweiß, graugelb, grünlich, röthlich, 
bräunlich, nad dem Brennen mehr oder weniger röthlichz ziemlich pla— 
ſtiſch; ſchmelzbar. Anwendung: vorzüglid zu gemeinen Töpferwaaren. 
Uebergänge vom Thonmergel in Lehm einerfeits und in Töpfertbon anderer: 
feits find nicht felten. 

3) Töpferthbon (Zetten, argile figuline, terre à polier, 
glaise, terre glaise, potter’s clay), meift blaugrau, grünlidgrau oder 
geld, nad dem Brennen gelblich oder röthlich; plaftifh, oft in fehr hobem 
Grade; ſchmelzbar; enthält immer Eifen, üfters auch Kalf, in melden 
alle er ein Uebergangsglied zum Thonmergel bildet. Anwendung: zu 
gemeiner Töpferwwaare und zu den geringeren Sorten Bahance. 


4) Beuerfefter Thon (argile refractaire, fire clay), weiß oder 
gefärbt (röthlid, grau 2c.), nad dem Brennen weiß, grau, rötblid oder 
gelblich; ſehr wenig oder gar nicht eifenbaltigz ſehr plaſtiſch, unfchmelzbar. 
Anwendung: zu feinem und ordinärem Steingut, zu Fahance, den be— 
kannten weißen Zabakfpfeifen, den Kapfeln worin das Porzellan gebrannt 
wird, Schmeljtiegeln, feuerfeften DOfenfteinen. Bon einigen diefer Ans 
wendungen führen die hierher gehörigen Thone verfhiedene Namen, als: 
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Porzellanthon (china clay), Rapfeltbon (seggar clay), Stein- 
Sutibon, Dfeifenthon (terre à pipes, pipe clay). 

5) Porzellanerde, Kaolin (kaolin, terre à porcelaine, 
porcelain-earth), weiß, öfter mit einem Stid ins Graue oder Röthliche, 
nah dem Brennen aber ftetd weiß (jo fern von der zu Porzellan 
wirflid) brauchbaren Erde die Rede ift); Kalk, Bittererde und Eifenoryd 
gar nicht oder in ganz geringer Menge enthaltend; fehr mager und wenig 
plaftifh; in dem ftärkfften Dfenfeuer unfhmelzbar. Anwendung: zu 
Porzellan (in England aud als Zuſatz zur feinen Fahance und zum 
Wedgwood). 


1. Gattungen der Thonwaaren. 


Die aud Thon gefertigten Waaren unterfcheiden fi don einander 
(abgefehen von ihrer Form und Beltimmung) nad der natürlihen Bes 
fchaffenheit des dazu angewendeten Thons;z nad deffen mehr oder weniger 
forgfamer Reinigung, Zubereitung (mobei zum Theil manderlei andere 
Subftanzen zugefegt werden), und Verarbeitung; nah dem Mangel 
oder der Anweſenheit und der berfchiedenen Beichaffenheit der Glafur; 
nad den zum Brennen angemwendeten Hitzegraden; endlid mac der bald 
ganz rohen, bald mehr oder weniger (durdy Malerei ꝛc.) verzierten Außen— 
feite. Da das Mefentlichfte für eine gründlihe Kenntniß immer die 
innere Beichaffenheit der Maffe (des Scherbens, body) ift, fo Fann 
man am zwedmäßigften hiernad die Thonmaaren eintheilen. Sie zer— 
fallen in diefer Beziehung zunähft in zwei Haupt-Abtheilungen, von wel— 
chen eine jede wieder mehrere Arten bon Waare begreift. 

1) Thonmaaren, die aus einer durh das Brennen (bei mäßiger 
Glühhige) zwar erhärteten, aber nicht zufammengefinterten, daher poröfen 
und nicht jehr harten Waffe beftehn. — Charafteriftifche Kennzeichen find: 
daß eine reine Bruchfläche matt, rauh ausfieht, Waſſer einfaugt, an der 
Zunge klebtz und daß die Maffe leicht, mit dumpfem Geräufh, von der 
Beile angegriffen wird. 

a) Gewöhnlide Mauerziegel (Badfteine, Mauerfteine, 
briques, brichks), Dachziegel (Dadfteine, tuiles, files) und Pflas 
fterziegel (liefen, carreaux). Aus Lehm, zumeilen aud aus 
magerem Töpferthon oder Thonmergel (denen man oft Sand beimifct, 
um fie nod) magerer zu madyen) verfertigt; meift roth von Farbe; die 
Dachziegel in feltenen Fällen mit einer Glafur verfehen. — Die gewöhn— 
lidyen Mauerziegel haben ein fpesififhes Gewidt — 1.87 bi 2.00 
(1 hannob. Kubiffuß — 99%, bis 1061, Pfund kölniſch). 

b) Seuerfefte Mauerfteine, Charmottefteine, Porzellans 
ziegel, DOfenziegel (Are bricks), welde in ſtarker Glühhitze nicht 
fhmelzen und daher zum DOfenbau ꝛc. fehr wichtig find; merden aus 
feuerftem Thon, der ſich meiß oder ſchwach gelblich brennt, mit Zufag 
von Charmotte, Zement (gebranntem zu gröblidem Pulver ges 
ftampftem Thon derfelben Art, oder gepochten Porzellanfherben) gemacht. 

Der Name ECharmotte oder Chamotte (Schamott) bezeichnet 
aud das Gemenge von rohem und gebranntem Thone, woraus die feuerfeften 
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Biegel geformt find, und welches mit Waffer fteif angemadt ſtatt, Mörtel beim 
Aufbauen von Orfen ır. aus ſolchen Ziegeln angewendet wird. 

c) Gemeine Töpfermwaare (irdene Waare, Töpferzeug, 
Töpfergut, polerie commune, coarse poltery), begreift da8 gewöhn= 
lihe Kochgeſchirr und die mit demfelben übereinftimmenden Gefäße, des— 
gleihen die thönernen Defen und Ofenkacheln. Das Material ift Töpfer: 
thon oder Thonmergel; die Glafur entweder fo genannte Bleiglafur 
(ſ. unten), theild in ihrer natürlichen gelblihen Sarbe und Durchſichtig— 
keit, theild mittelft Metalloryden blau, braun, grün gefärbt; oder eine 
weiße, undurchſichtige Zinnglafur, 

d) Thönerne Bau=-Ornamente von f. g. Pünftliher Stein: 
maffe (plastique), namentlid Gejimsftüde, Rofetten und allerlei andere 
Basreliefs, aus forgfältig gereinigtem (gefhlämmtem), dann mit fein ge 
pochten Ziegels oder Ofenfachel= Scherben verfeßtem Töpferthon; ferner 
Bußbodenplatten und Mofaiffteine von eben fo fein zubereitetem, 
fi weiß, roth oder gelb brennenden, oft durch Zufäge braun, grün, blau, 
ſchwarz ꝛc. gefärbtem Thone. 

e) Schmelztiegel (creusets, crucibles, melting pots). In 
Deutfchland find bauptfählid zwei Arten gebräuhlih: die heſſiſchen 
oder Almeroder Tiegel und die Ipfer, Paffauer, Grapbit- 
oder ſchwarzen Tiegel. Erftere beftehen aus einem Gemenge bon 
feuerfeftem Thone und ziemlih grobem Sande, werden mäßig ftarf ge 
brannt; Leßtere, wozu die Maſſe aus feuerfeften Thon und Graphit 
gemischt ift, Ffommen ungebrannt (nur in gelinder Hitze ſcharf getrodnet) 
in den Handel. Die Glashäfen (8.1525), die Ziegel zum Schmelzen 
des Gußſtahls 20. werden aus einer Maſſe verfertigt, welche mit jener der 
feuerfeften Mauerſteine (f. oben) übereinftimmtz dein Gemenge für Stahl: 
tiegel feßt man wohl aud nod) gepulverte Kofes zu. 


f) Ordinäre Fahance (faience commune, unridtig: weißes 
Steingut, in einigen Gegenden Majolifa genannt), aus gut gereis 
nigtem, nad) dem Brennen mehr oder weniger röthliden, Töpferthon oder 
Thonmergel, mit weißer undurdfidtiger Zinnglafur, oft mit einfacher 
Malerei. As Speifegefhirr gebräuhlid. — Die braune Fahante 
(faience brune) der Branzofen ift eine etwas feine Sorte Töpferzeug mit 
brauner Bleiglafur. Derfelben reihen fih berwandte Wabrifate in vers 
ſchiedenen Modiffationen an, z. B. die englifhe gelbe Fahance aus 
blaßröthlibem Körper mit ftrobgelber Bleiglafur. 

g) Feine Fahance (faience fine, faience anglaise, faience de 
terre de pipe, earthen ware, pottery, uneigentlih englifhes Steine 
gut), bon weißem feuerfeftem Thone, mit durdfichtiger Slafur, melde 
ein farblojes bleiorpöhaltiges Glas if. Diefe Art MWaare wird bäufig 
mit feiner Malerei, mit Kupferfiihabdrüden, feltener mit Bergoldung 
auögeftattet. 


h) Tabakfpfeifen. Die weißen (kurz- und langftieligen) f. g. 
Fölnifhen Pfeifen beftchen aus weißem feuerfeftem Thon (Pfeifen- 
then, S. 1556); die rothen ungarifhen und türkiihen Pfeifenköpfe 
aus einem ſtark eifenorhöhaltigen Thon oder aus einer Mengung von 
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fettem Thon und Ziegelmehl. Letztere werden oft mit gepulvertem Röthel _ 
eingerieben. — 

2) Thonwaaren, deren Maſſe durch ſehr ſtarkes Brennen zuſammen— 
geſintert iſt, einen hohen Grad von Härte und eine faſt glasähnliche Dich— 
tigkeit befigt. Man erkennt dieſe Beſchaffenheit daran, daß die Maſſe am 
Stahle Funken fhlägt, ſtark Fingt, von der Beile ſchwer, mit hellem 
Kreifhen angegriffen wird; die Bruchflächen glatt, ſchwach glänzend er= 
fheinen, Waffer nicht einfaugen und nicht an der Zunge Eleben. Die 
Maaren diefer Gattung zerfpringen bei rafılem Temperaturwechſel viel 
leichter, al jene der erften Abtheilung. 

a) Klinker, verglafte Ziegel (vorzüglid in Holland verfer= 
tigt), von fhmeljbarem (Falfhaltigem) Thon, fo ftarf gebrannt, daß fie 
durh und durd die balbglafige, zufammengefinterte Beſchaffenheit ange— 
nommen haben; vortrefflih als Pflafterung, felbft zu Landftraßen. Ihre 
Barbe ift gelb, braunroth, braun, blauroth oder blaugrauz; ihr fpezif. 
Gewicht beträgt 1.52 bis 2.29 (1 bannov. Kubiffuß = 81 bis 122 Pfd. 
füln.). Die holländifhen meſſen durchſchnittlich 9 Zoll hannob. in der 
Länge, 4 Zoll in der Breite, 1%, Zoll in der Dide. 

b) Ordinäres Steingut, Steinzeug (gres, stone ware), 
woraus die Mineralwafferkrüge, ferner Milhnäpfe, Töpfe (nur nicht zum 
Gebrauch am Feuer), Waffergefäße für Küchen, u. dgl. gemacht werden. 
Don farbigem feuerfeftem Thone, daher braun, braunroth oder grau, 
zumeilen unglafirt, gewöhnlid aber mit einer dünnen Glafurrinde vers 
ſehen, welche dadurd entfteht, daß man während des Brennens Kochſalz 
in den Ofen wirft und verdampfen läßt. Manchmal wendet man Hoh— 
ofenfchladen zum Glafiren an, die dann im gepulverten Zuftande vor 
dem Brennen aufgetragen werden. 

e) Feines Steingut, Wedgwood (wedgwood), aus feuer— 
feitem Thone, dem man durch Beimifhung von Schmelzmitteln (Quarz— 
pulver, Gyps 20.) eine vermehrte Neigung zum Zufammenfintern ertheilt, 
und den man durd Zuſatz von Metalloryden verjchiedentlih (gelb, blaß— 
grün, blau, braun, ſchwarz) färbt. Glafirt wird diefe Waare in der Regel 
nicht; verziert aber fehr oft.durd aufgelegte Reliefs von andersfarbiger‘ 
Thonmaffe. 

Porzellan (porcelaine, porcelain, china), die feinfte unter allen 
Thonwaaren, von weißer Barbe, mit farblofer, durdfichtiger, fehr glän— 
zender Glafurz durchſcheinende Maſſe. Das Material dazu ift Kaolin 
(Porzellanerde), jedoch mit mehreren Zufägen (Blußmitteln), welche das 
Zufammenfintern im Brennfeuer befördern, und die durchſcheinende Beſchaf— 
fenheit erzeugen. Die Verzierung durd Malerei, Vergoldung ze. ift bekannt. 
Man muß folgende zwei Arten unterfcheiden: 

d) Echtes Porzellan, Steinporzellan, Feldſpath— 
porzellan (porcelaine dure, hard porceldin,, bekommt als Flußmittel 
Zuſchläge von Gyps, Feldſpath, Kalkſandſtein, Kreide, Quarz; die Glaſur 
beſteht aus denſelben Stoffen wie der Körper, nur mit einem größern 
Verhältniſſe an Blußmitteln (enthält weder Kali oder Natron, noch Blei— 
orbd). — Das fpes. Gewicht diefer Art Porzelan beträgt 2.075 bi 
2.493. 
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e) Srittenporzellan, Glasporzellan (porcelaine tendre, 
soft porcelain). Das einem Gemenge aus Kaolin und weißbrennendem 
jeuerfeftem Thon beigemifchte Flußmittel befteht hier aus einer ordentliden 
Glasfritte (S. 1525) von Natronglas (Beuerfteinpulver und Soda mit 
zerfegtem Granit [cornish stone, der aus Quarz und Feldſpath bejteht ] 
und etwas Zinnoryd); der Maſſe wird überdieß ein bedeutender Zufag 
bon Knochenaſche gegeben. Die Glafur ift ein farblofes bleioryöhaltiges 
Glas. Diefe Art Porzellan ift ftärfer durchſcheinend als das Steinpor- 
jzelan, mwiderfteht aber der Abnutzung weniger (da die Glafur weicher ift), 
und zeripringt leichter bei ſchnellem Erwärmen. Sie bildet gleichjam 
einen llebergang vom echten Porzellan zu dem Beine und Milchglaſe 
(S.1540), und wird zur Zeit nur mehr in England verfertigt (englis 
ſches Porzellan). — Das Wedgwood (S. 1559) hat in feiner 
Miſchung ſchon einige Verwandtſchaft mit dem Brittenporzellan. 


II. Borbereitung, Reinigung und Mifchung des Thons. 


| Der aus der Erde gegrabene rohe Thon ift mehr oder weniger mit 
, Steinen, Wurzeln und ähnlichen groben Unreinigfeiten vermengt. Somohl 
um ihn hierbon zu befreien, als um ihm durd einander zu mengen und 
gleihförmiger zu machen, wird er gewöhnlich zuerft eingefumpft, d. 6. 
in hölzernen Käften oder Gruben (Sümpfen, fosses) mit Waffer 
die angemadt, und fodann von Arbeitern mit den Füßen getreten 
(marcher, marchage, tempering), wobei fich Gelegenheit ergibt, die er— 
wähnten fremden Körper herauszuleſen. (Nicht felten pflegt man den rob 
gegrabenen Thon in Haufen wenigftens ein halbes Iahr liegen zu laffen, 
wobei eingemengte Pflanzentheile verfaulen, und durd das während des 
Winters Statt findende Ausfrieren der Thon vielfady zerberftet, fo daß 
nachher die Bearbeitung erleichtert ift.) Die meitere Reinigung erfolgt 
theils durch Handarbeit, theils durch Maſchinen, und wird bald mehr bald 
weniger weit getrieben, je nachdem man gröbere oder feinere Waare dar: 
zuftellen beabfichtigt. Für gewöhnliche Ziegel z. B. ift die Neinigung mit 
dem Treten beendigt. Thon zu Töpferzeug, ordinärer Fahance 2. wird 
dagegen naß auf Haufen geihlagen, wiederholt mit einem Meffer (Thon 
ſchneide) in dünne Dlätter gefchnitten [couper), damit man auf 
alle Steinden u. dgl. kommt, und diefelben befeitigen Fannz dann mit 
den Händen gut durchgeknetet, und mit einem Streichholze gefhabt oder 
geftrihen, um vollends alle harten Theile, grobe Sandkörner ꝛc. ausfindig 
zu machen und zu entfernen. Thonmühlen, Thonreinigungss 
mafhinen (clay-mill), zum Reinigen und Durdmengen des Thons, 
find von verfchiedener Art. Am öfteften gebraudt man eine Thon— 
ſchneidmaſchine, welde aus einem abgeftußt Fegelfürmigen (oben weiten 
unten engen) Gefäße und einer in der Achſe deffelben ftehenden, mit 
Meffern befegten Welle zufammengefegt iftz die Meffer durchſchneiden bei 
der Umdrehung der Welle den oben eingeworfenen Thon, und treiben ihn 
allmälig durd eine unten angebradte Deffnung heraus"). Man bat aud 

) Shubarth am (S. 1553) angeführten Orte, ©. 483. — Brervets, 

XVI. 35. — Polytehn. Journal, Bd. 42, ©. 339. 
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Mafhinen mit fhlagend wirkenden Meffern, wobei der Thon auf einer 
fih langfam umödrehenden horizontalen Scheibe liegt‘). Sehr wirkfam, 
aber viel Kraft erfordernd tft die Thonpreffe “), bei welcher der 
Thon in einen aufredhten Kaften oder Kübel (der in Wänden und Boden 
Fein durcdlödert oder aus engen Gittern von Eifenftäben gebildet ift) 
eingefüllt, dann mittelft eines Kolbens durd jene Deffnungen berausgepreßt 
wird, während Steinden, Wurzeln ꝛc. im Innern zurüdbleiben. — In 
engliihen Fabriken reinigt man oft den Thon im trodenen Zuftande, 
indem man ihn unter rollenden Mühlfteinen zu Pulver zjermalmt und 
fodann fiebt. 

Zur Berfertigung feiner Waaren wird der Thon in Bottichen oder 
Käften gefhlämmt, um fogar den feinen Sand daraus zu entfernen. 
Man rührt ihn mit viel Waffer an (mozu öfters eine Mafhine***) gebraucht 
wird); läßt aus dem gebildeten dünnen Schlamme (Schlider, barbo- 
tine, slip, slop) zuerſt die groben Theile niederfallen, und zieht ihn 
dann in andere Behälter ab, worin fi der gereinigte Thon zu Boden 
feßt. Um auch leichte, mit in dem Waſſer ſchwebende Unreinigfeiten ab— 
zufondern, ift es nothwendig, den Schlamm durch ein Sieb laufen zu 
laffen. In manden Fällen, wo eine vorzügliche Feinheit des Thons nicht 
erfordert wird, begnügt man fi, den mit Waſſer angerührten Thon dur 
ein Sieb zu gießen, und dann ohne MWeiteres fi abfegen zu Laffen. 

Nebſt der Reinigung des Thons iſt eine zweckmäßige Mifhung oder 
Verſetzung deffelben von Wichtigkeit. Sehr oft muß man zwei oder 
mehrere Sorten Thon mit einander gemengt berarbeiten, um eine Majfe 
zu erhalten, welche hinfihtlih der Plaftizität, des geringen Schwindens, 
der Benerbeftändigfeit ze. allen Anforderungen entfpridt. Die zu große 
Vettigfeit des Thons (alfo die zu ſtarke Neigung zum Schmwinden, Vers 
ziehen und Reifen) mindert man in gewiffen Fällen durd einen Zuſatz 
bon Sand (3. B. bei Mauer- und Dadyziegeln, der ordinären Bahance, 
dem groben Steingut, den Schmelztiegeln), Quarzmehl (bei feiner Fahance) 
vder Charmotte, Zement (S. 1557). Der feuerfefte Thon zu den feinen, 
beim Brennen ftarf zufammenfinternden (halb berglaften) Waaren, näm— 
lih Porzellan und MWedamood (meldyes Letztere mwefentlih nicht anders als 
durh die Barbe von Porzellan verſchieden ift) erhält, mie fhon oben 
angegeben, eine Beimifbung bon ſolchen Subjtanzen, melde als flußbe= 
fördernde Mittel jene glasartige Verdichtung hervorbringen. So mird 
3. B. die Wedgwood-Maſſe aus Thon (öfters mit Zufag bon Porzellans 
erde), Schwerjpath, Gyhps, zerfegtem Granit und Quarzmehl in verſchie— 
denen Berhältniffen zufammengefegt. Die Maffe des Steinporzellans 
befteht aus Kaolin (Porzellanerde) und Veldipatb; oder Kaolin, Quarz= 
mehl, Kreide (ftatt deren man aud wohl Falkhaltigen Sandftein gebraucht) 
und dem aus der Porzellanerde ausgeſchlämmten, viel Feldſpath-Theilchen 

*) Brevets, XXVI. 40. 

») Polytechn. Journal, Bd. 6, ©. 233. — Brevets, XXXI. 111. — 
Kronauer, Beitfhrift, 1848, ©. 83. — Polytechn. Centralbl, 1849, 
©. 329. 

+) Berliner Verhandlungen, III. (1824) ©. 21. — Breveis, XXVIII. 72, 
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enthaltenden Sande; oder Kaolin, Feldſpath, Quarz und Gyps; wobei 
in allen Fällen die Mengenverhältniffe fehr verfchieden find. Die Glasfritte 
zum Brittenporzellan wird z. B. aus eifenfreiem Quarzfand, Kreide, Sal 
peter, Kochſalz, Soda, Gyps, oder aus zerjegtem Granit, Beuerftein, Soda, 
Borar, Zinnoryd bereitet, und in verſchiedenen Quantitätsperhältniffen dem 
Kaolin oder weißen Thone zugefekt. 


Der als Beimifhung zu mehreren Arten von Thonwaare fommende Quar; 
wird glühend im Waffer abgelöfht (wodurd er eine Menge Sprünge befommt 
und dann leichter zu zerfleinern ift), bierauf zerftampft, mit Waffer zwifchen 
Mühlfteinen feingemablen und als dünner Brei durch ein feines Sieb gegoffen. 
Gyps, Feldſpath ꝛc. werden auf gleiche Weife zerkleinert. Zum Zermalmen ber 
kleinen Kiefelfteine und anderer harter Materialien bedient man fich einer 
Mühle mit zwei Steinen nah gewöhnlicher Art *), in England eigenthümlicer 
Mafhinen **). ar 

Die Vermengung des gefhlämmten Thons oder des Kaolins mit den 
übrigen zu feiner Fahance, Wedgwood oder Porzellan erforderlihen Ma— 
terialien gefchieht im breiförmigen Zuftande; man läßt dann oft die ge 
miſchte Maffe nody durd die Mühlſteine gehen und durd ein Sieb laufen, 
um fie inniger zu mengen. Nachdem fie ferner bei ruhigem Steben id 
ogefeßt hat und das klare Waffer abgezogen ift, muß der dide Brei zu 
jenem Grade der Konfijtenz gebradyt werden, mweldyer zur Werarbeitung 
nöthig if. Dies bewirkt man entweder durch Abdampfen in großen, 
länglich vieredigen Behältern (slöp-kiln), deren Boden bon Eifen= oder 
Kupferplatten gemacht (öfters mit Gyps einige Zoll hoch übergoffen) ift, 
und bon unten geheigt wird; oder durd Auspreſſen unter einer ftarken 
Schraubenpreife*’*), nachdem man den Brei, durd Einmengung trodener 
oder halbtrodener Abfälle derſelben Maffe verdidt, in Säde von Hanf: 
zwillih eingefült bat. Letzteres Verfahren ift jedoh nur bei magerer 
Maffe (wie jene des Porzellans) anwendbar, da fetter Thon durch Preifen 
wenig oder Fein Waſſer von fidy gibt. Zulegt wird die teigartige Maffe 
wieder durch Kneten und Schlagen (wedging), Schaben, Schneiden, oder 
dur Bearbeitung in der Thonſchneidmaſchine (S. 1560) forgfältig ge 
mengt (blending, miring). Manche Maffen (befonders die des Porzellans) 
erlangen ihre volle Tauglichkeit zur Verarbeitung erft nad längerer Aufs 
bewahrung an einem feuchten Orte (in Kellern). 


Statt des Abbampfens oder Auspreffens kann auch eine Art Filtration 
zur Entwäflerung der Maſſe angewendet werden. In einem weiten Gefäße 
mit auswärts gewölbtem Boden liegt eine durchlöcherte Holzplatte, welche man 
mit Wollenftoff bededt, um auf Letzterm den Maffebrei auszubreiten. Aus der 
Mitte des Bodens führt ein Rohr nad einem großen eifernen Bebälter, welcher 
mit Dampf gefüllt wird. Definet man, nachdem der Dampfzuflug abgefperrt 


nn mn — 


*) Berhandlungen des nicderöfterreihifchen Gewerb: Vereins, III. Heft, Wien 
1841, ©. 116. — Gewerbeblatr für Sachſen 184, S. 576. — Kunft- 
und Gemwerbe:Blatt, 1842, &. 536. 

*) Bulletin d’Encouragement, XXVl. 345. — Polhytechn. Journal, 
Bd. 38, ©. 177. 
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ift, das erwähnte nach dem Filter führende Rohr, fo kondenſirt fid ber Dampf, 
und der Luftdrud treibt das Waffer aus der Maffe nad dem Behälter”). 

Die in einigen Bällen (namentlich bei Bereitung des Wedgwoods) 
borfommende fünftlihe Färbung der Maſſen wird durch Einmengung vers 
fhiedener Metalloryde erreicht; 3. B. Kobaltoryd zu Blau, Nideloryd zu 
Blaßgrün, Kupferoryd zu Grünlihbraun, antimonfaures Kali zu Gelb, 
Eiſenorhd zu Braunroth, Eifenhammerfhlag und Braunftein zu Schwarz. 
— Mengt man verfchiedenfarbige Maffen durch fleißiges Kneten unter 
einander, jo ann man fehr hübſch ausfehende marmorirte Waare dar— 
ftellen. 


IV. Bildung der Thonwaaren. 


Die Berarbeitung der feuchten weichen Thonmaffen yı den mannid)s 
faltigen Gegenftänden, die daraus hergeftellt werden, geſchieht theils aus 
freier Hand, theild durch Drehen, theild in Formen, theild endlich mittelft 
Mafdinen. 


a) Aus freier Hand werden nur Gegenftände von fehr einfacher und 
meift ziemlih roher Geftalt hervorgebracht, befonders Fleine Nebenbeſtand— 
theile (Henkel, Füße u. dgl.) welche nachher an ordinäre Gefäße angefegt 
werden. Größere flache Stüde, wie Ofenkacheln, bildet man aus 
Mlatten, die von einem fteifen Thonfloge mittelft eines Drahtes (zuweilen 
unter Anwendung einer mecdanifhen Borridtung) abgefhnitten werden. 
Aus foldhen Platten fünnen aud Röhren bergeftellt werden, indem man 
fie um einen hölzernen Zhlinder legt, und die Ränder verbindet. 

Das Schneiden der Platten wirb auf folgende Weife bewerffieligt: Man 
netet aus Thon einen Kloß von 1!/, bi8 2 Fuß Höhe, bildet ihn dur Be: 
ſchneiden feiner vier Seitenflähen zu jener genauen Geftalt und Größe aus, 
weldhe man ben Platten zu geben beabfichtigt, und legt an zweien gegenüber: 
ftehenden biefer Seiten hölzerne Leiften von unten bis oben auf einander, von 
berjenigen Dide, welche die Platten erhalten follen. Gin dünner Eifen: ober 
Meffingbraht, welcher an jedem Ende ein hölzernes Heft bat, wird nun zuerft 
mit beiden Händen auf ber oberften Leifte hingezogen, und fchneibet dadurch 
eine Platte ab. Dann entfernt man auf jeder Seite die oberfte Leifte und fchneidet 
in gleicher Weife die zweite Platte; u. f. f. Die Zarge (der aufftehende Rand) 
an den Ofenkacheln wird auf der Scheibe (ſ. nachber) als ein Preisrunder 
|... dann ins Viereck gebogen und auf der Fläche einer Platte an« 
geklebt. 

b) Dad Drehen (lourner, thrgwing) eignet fi für alle runden 
Gegenftände. Die Borrihtung zum Drehen der Thonwaaren ift die 
Scheibe, Drebfheibe, Töpferfheibe (tour, throwing lathe, 
thrower’s engine, thrower’s wheel, potter's wheel, throw, jigger), welche 
aus einer fenfrechten eifernen Achfe, einer oben darauf befeftigten horizon— 
talen hölgernen Scheibe und einem unten angebradten Schwungrade (fehr 
oft gleichfalls in Geftalt einer maffiven, aber großen Scheibe) befteht. 
Der Arbeiter (Dreher, tourneur, thrower) fit vor diefer einfachen 
Maſchine; bringt auf die Mitte der obern Scheibe einen Thonklumpen 
von angemeffener Größe; dreht die untere Scheibe durd eine freichende 


— 








*) Brevets, LIV. 259. 
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Bewegung des Fußes; und bildet den Thon mährend feiner Umdrehung 
durch zweckmäßige Anlegung der naffen Hände oder eines naffen Schwam— 
mes (der bei enghalfigen Gefäßen an einem krummen Stäbdhen ins Innere 
gebracht wird), zum Theil auch mittelft gehörig ausgefhnittener Bretchen 
oder Blehe (Lehren, Schablonen, calibre) oder fählerner ſchnei— 
diger Drebeifen. In großen Babrifen läßt man eine Anzahl Drebfcheiben 
mitteljt Niemenfcheiben von einer Dampfmafdine betreiben. Durch die 
Hände allein .erlangen die Arbeiten nie weder eine fehr vollflommene Ge— 
ftalt, noch eine recht glatte Oberfläche; dod werden bei gemeinem Töpfer: 
zeug und Steinzeug in der Negel Feine anderen Mittel zu Hülfe genom— 
men, und der Gebraud der Lehren gehört hier zu den Ausnahmen. Bei 
Fahance, Steinporzellan und feinem Steingut bedient man fi aber der 
Lehren und de Dreheifen ganz gemöhnlid. Gegenftände diefer lektern 
Art werden oft nachher, halb abgetrodnet, noch neuerdings auf die Scheibe 
oder auf eine Drechsler-Drehbank (tour anglais, furning lathe, turner’s 
lathe) gebracht, hier auf hölzerne Futter \chucks, choques) geftedt, und 
mittelft verfchiedener Drebeifen volljtändig abgedreht (furning), auch wohl 
durch Anwendung von Nändelrädern (Bd. 1. ©. 322) — die man, um 
das Anhängen des Thons zu verhindern, mit Terpentindl benegt — mit 
Verzierungen verfehen. Zumeilen bedient man fi einer Paſſigdreh— 
banf, Patronendrebbanf (engine lathe) mit metallenen Patronen 
(movements) *); vergl. Bd. I. ©. 329. 
ce) Die Bearbeitung in Formen (moules, moulds) ift jederzeit er: 
forderlih, wenn die herzuftellenden Stüde fehr regelmäßig, auch auf das 
Bolltommenfte gleih an Geftalt und Größe fein müſſen; oder wenn fie 
bon ſehr Fünftliher Geftalt find. Hiernach kommen Bormen ſowohl bei 
geringer als bei feiner Waare in Anwendung. Ein Beifpiel der erjtern 
Art gibt die Verfertigung der Ziegel, melde in hölzernen oder eifernen, 
rabmenartigen Bormen geftriben merden (Ziegelftreihen, mou- 
lage, moulding). Man taucht die Borm, welche meift auf 2 oder 4 Zie— 
gel eingerichtet ift, in Waſſer; mälzt fie in Sand, damit diefer ſich anhängt, 
und nachher die Ablöfung der Ziegel erleichtert; füllt fie mit Thon, ven 
man feſt einfnetetz und ftreicht das Lleberflüffige mit einem Streid- 
bolze (plane) ab. — Zur Verfertigung der Bau-Ornamente aus Thon 
(S. 1558) gebraudt man Formen von Gyps oder gebranntem Thon **). 
Um Platten mit farbigen eingelegten Verzierungen zu erhalten, dienen 
Vormen, in melden die Verzierungen als Relief angebradt find; man 
erzeugt dadurch die Platten mit den entiprechenden Bertiefungen, melde 
nachträglid mit farbiger Thonmaffe ausgefüllt werden. — Die thönernen 
Tabafpfeifen werden in zweitheiligen eifernen oder mejfingenen ®ormen 
äußerlih vollendet, während das Rohr daran mit einem Drahte gebohrt, 
die Höhlung des Kopfes mit einem eifernen Stempel eingedrüdt wird. — 
In Fahance-, Steinguts und Porzellanfabrifen find Bormen von ups, 
die fehr oft aus zwei oder mehreren Theilen befichen, und in welche man 
die fteife Maſſe einfnetet oder eindrüdt (pressing, squeezing), gebräuchlich. 
*) Breveis, X. 18. 
») Berliner Berhandlungen, VII. (1828) ©. 93. 
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Eben jo bildet man Relief Verzierungen auf Defen und Gefhirre abge— 
jondert in Formen, und befeftigt fie nachher mittelft ein wenig dünnen 
Thonbreies an der Waare. 


Die Anmwendungsweife der Kormen ift verfchieden. Meiftens bereitet man 
ben Thon in Geftalt von Platten, Schwarten (croütes) zu, welche entweder 
durch Ausplätten mitteljt eines Nollholzes gebildet, oder gleich zirfelrund auf 
der Scheibe gedreht werden. Letztere iſt bierzu mit naflem Leder befpannt, 
welches fammt der weichen Thonplatte abgenommen wird, um diefe unbefchä- 
bigt auf die Form zw übertragen. Iſt ber zu fertigende Gegenftand ein 
Zeller, eine Untertaffe oder ein ähnliches Stüd von weiter Oeffnung und ge- 
ringer Tiefe, zugleich von runder Geftalt, fo gebraudt man eine Relief: Form, 
welche der vertieften Seite entfpricht; befeftigt diefelbe auf der Scheibe, legt die 
Schwarte darauf, drädt fie mittelft eines naffen Schiwammes an, und dreht 
die Außenfeite mit einer Schablone ab, beren richtige Führung durch einen 
einfachen Apparat gefichert wird. Zu Gefäßen von größerer Tiefe (Obertaffen 
u. dgl.) hat man umgekehrt eine vertiefte Korm für die äußere Geftalt; man 
bringt in diefe ben Thon, und bildet die Inmenfeite des Gegenftandes mittelft 
einer Schablone, öfters auch mur durch Einbalten der Finger aus, während 
die Scheibe umläuft. Artikel, welche ihrer Geftalt wegen fi nicht zur Bear: 
beitung auf der Scheibe eignen, erfordern zweitheilige (manchmal mehrtbeilige) 
Formen, welche gewöhnlich in der Art gebandhabt werden, daß man die Thon: 
fhwarte auf den Relieftheil (den Kern) legt und anpaft, dann das Ganze in 
die Hoblform eindrüdt. In die Formen zu Henkeln, Füßen und anderen 
maffiven Gegenftänden ftopft man die Maffe ftüdweife ein, wenn es nicht an— 
gemeffener erfcheint, fie im Ganzen rob aus der Hand vorjuformen, dann in 
die Form zu legen und durch Schließung derjelben zu vollenden. Die in 
Formen gemadte Waare muß ſchließlich nachgeputzt (fellling), bin und wieder 
ausgebeflert, oft auch mit fehneidigen Drebeifen abgedreht werden (f. oben). 
Durchbrochene Berzierungen werden durd die Formen nur angedeutet, nachher 
aus freier Hand mit dem Meffer ausgefchnitten. — In flahen Gypsformen 
mit Reliefzeichnungen gepreßte dünne Porzellanplatten find die Lichtbilber 
(lithophanie), welche beim Durchſehen in Folge ber zwedmäßig abgeftuften 
Dide Licht und Schatten der Figuren auf das Vollkommenſte darftellen. 

Einige Gegenftände von Porzellan werden in Gypsformen aus didem 
Maffebrei gegoffen (coulage, casting), wobei der Gyps durch Waſſer— 
einfaugung bald das Trodnen und einen folden Grad bon Erhärtung 
bewirft, daß die Stüde herausgenommen werden fünnen. Ein Zufak 
von 4 bis 5 Prozent Salzfäure zur Maſſe hat den Erfolg, daß die Stüde 
leihter von den Vormen losgehen. Die Gußformen für Gefäße und ans 
dere hohle Gegenftände haben feinen Kern, fondern werden ganz bollges 
goffen, nad einiger Zeit aber umgeflürzt, damit der noch flüffige Theil 
ausläuft. Diefes Verfahren ſtimmt mit dem Stürgen beim Zinnguffe 
(Bd. I. S. 139) überein und unterfheidet ih im Erfolge nur dadurd, 
daß die Bildung einer feften Krufte in der Form nicht durd Abkühlung, 
fondern durd die mwaffereinfaugende Eigenfhaft des Gypſes bewirkt wird. 
Manchmal wird (bei unveränderter Stellung der Form) der Brei durd 
Oeffnung eines unten befindlihen Loches abgezapft; aus Fleinen Formen 
faugt man ihn mit einer Sprige heraus. Durd dad Gießen können 
Porzellangegenftände mweit dünner (alfo von geringerem Gewichte) als auf 
jede andere Art dargeftellt werden, fowohl glatt als mit Neliefvergierungen, 
und felbft von anfehnlihen Dimenfionenz ed müffen aber alle Artikel von 
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nicht ganz einfacher Geftalt in Theilen gegoffen und dann zufammengejekt 
werden. 

Hier kann des Verfahrens gedacht werden, nach welchem an kleinen Por— 
zellanfiguren fpigens oder tüllartige Beſtandtheile der Kleidung hervorgebracht 
werden. Man taucht nämlich ein gehörig zugeſchnittenes Stückchen wirklichet 
Spige oder wirklichen Tülls in Porzelanmafje: Brei, mit dem ſich die Fäden 
vollftändig überziehen, und fegt ed an die Figuran. Beim nachherigen Brennen 
werden die Fäden zerftört und binterlaffen das zarte Porzellan : Nep. 

d) Mafhinen fünnen nur zur Darftellung fehr einfacher Gegen- 
fände Anwendung finden, und find nad verfhiedenen Prinzipien Fon 
ftruirt: meijt beruht ihre Wirkung darauf, daß fie entweder die Thon: 
maffe in eine Form hineinpreffen, oder durd) eine Deffnung von beftimmter 
Geſtalt bindurdtreiben. 

Hierher gebört zuerft ſchon der Fall, wo zur Beſchleunigung der Arbeit 
oder weil die Geftalt der darzuftellenden Gegenftände einen jtarfen Drud 
nöthig macht, das Preffen von Porzellanwaaren (Teller, Taffen, 2c.) aus 
Schwarten (S. 1565) in metallenen Formen unter einer Schraubenpreftt 
Statt findet). Man hat Mafchinen zu diefem Zwecke angegeben, melde 
— durch Dampffraft getrieben — die ihnen borgefegten gefüllten Formen 
felbft einführen, preffen und herausführen”). Ofenkacheln werden 
Schneller und beffer, als es durch Zufammenfegung (S. 1563) geicheben 
kann, im Ganzen aus diden Thonplatten gepreßt, wobei die flache Außen- 
feite der Kachel durd eine ebene Preßplatte, die innere Vertiefung durd 
einen entſprechend geftalteten Preßkern oder Stempel, die Aushöhlung der 
äußern Randfläche dur einen an Charnier zu Öffnenden Rahmen gebildet 
wird. — Kleine Fußbodenplatten und Moſaikſteine (S. 1558), 
Erſtere bier-, ſechs- oder achteckig, Letztere quadratiih, rhombiſch, dreiediy, 
kann man aus trockenem durchgeſiebtem Pulver von vorher geſchlämmter 
Thonmaſſe verfertigen, indem man dieſes in der dazu beſtimmten eiſernen 
Form der Zuſammenpreſſung durch ſehr ſtarken Druck unterwirft'“): 
die Stücke erlangen hierdurch genügenden Zuſammenhang, erfordern kein 
Trocknen, werden durch das Brennen dollkommen feſt, und ſchwinden 
dabei ſehr wenig. Das nämliche Verfahren iſt für einfache Porzellan: 
gefäße von flacher Geſtalt (z. B. Untertaſſen) anwendbar. 

Gefäßhenkel, welche ihrer ganzen Länge nach einerlei Querſchnitts— 
geſtalt und Dicke haben, z. B. glatt obal oder gerippt ſind ꝛc., macht 
man aus Stücken bon jo vorbereiteten Stäbchen, deren Herſtellung mit— 
telft einer Preßmaſchine geſchieht. Diefe enthält einen eifernen oder mei: 
fingenen Zylinder, der mit teigiger Thonmaſſe gefüllt wird, und als 
Boden eine Platte mit einem Lode von erforderlicher Geſtalt befommt. 
Wird in diefem Zyhlinder (squeezing box) der Thon durch einen Stem: 
pel ſtark gedrückt und fortgefhoben, jo tritt er durd die Bodenöffnung in 
der gewünſchten Stäbdyenform heraus. Aus eben fo gepreßten glatten 
runden Stäbchen (von der Dide eines Bindfadens bis zu etwa Y, Zoll 
*) Brevets, XLIII. 269. 

**) Polytechn. Journal, Bd. 84, ©. 353. 
"+, Berliner Verhandlungen, XXI. (1843) ©. 171. — Polytechn. Journal, 

Bd. 91, S. 386. — Polytehn. Centralbl, II. (1843) ©. 538, 
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Stärfe) werden öfters Körbchen von äußerſt zierlihem Anfehen geflochten 
oder auf andere Weiſe zufammengefegt. Durd Ausführung des Apparas 
tes in größerm Maßftabe, und entſprechende Beränderung der Bodens 
Öffnung, iſt man im Stande maffive und hoble Gefimfe, Hoblziegel, ꝛc. 
zu erzeugen. Wird endlih bei freisrunder Oeffnung im Mittelpunfte 
derfelben konzentriſch ein hölzerner oder eiferner Zylinder von etwas ge= 
tingerem Durchmeſſer angebracht, fo entjteht dur die Preffung ein Rohr. 
Die mittelft verfdiedener — ftehts aber nad) diefem Prinzip wirkender — 
Röhrenpreßmaſchinen') fabrijirten thönernen Röhren dienen 
- theils ale Wafferleitungsröhren, theils zur Anlage der unter= 
irdiihen Wafferabzüge auf naffen Grundjtüden (der fo genannten Drains, 
drains, under-drains). Die für den legtern Zweck beftimmten haben 1 
bis 4 Zoll Weite, 34 bis 5% Zoll Wanpdftärfe, und werden in 13 bis 
15 Zell langen Stücken angewendet; fie beitchen aus Lehm und find 
nicht glafirt, da die Porofität der Wandung zum Zwecke gehört. 

Die wefentlihe Uebereinftimmung des Preifens ber Thonröhren mit jenem 
ber bleiernen Röhren (Bd. I. S. 225) fpringt in die Augen, — In England 
bat man zum Theil ein Walzwerk angewendet, um die gepreßten und noch 
feuchten Röhren nachträglich ftärfer zu fomprimiren ); auch find dort eigene 
Borrichtungen erfunden worden, um die Rohr: Enden fo abzufchneiden, daß fie 
gut an einander paſſen'“““). 

Eine englifhe Mafchine zur Verfertigung thönerner Gasretorten ift auf 
das Prinzip der Röhrenpreßmaſchinen gegründet +). 

In der größten Mannichfaltigkeit find Mafchinen zur Formung ber Sie— 
gel Eonjtruirt worden, ba die gewöhnlide Fabrikation dieſer Waare eine große 
Menge Menfchenhände erfordert. Doch bietet in der Regel der Gebraud) fol: 
her Mafchinen wenig oder feinen öfonomifchen Bortheil dar, und fie haben 
fi deshalb im Allgemeinen nur geringe Verbreitung erwerben fünnen. Ihrem 
Arbeitsprinzipe nad) find die Ziegelmafhinen (3iegelftreihmafbinen, 
Ziegelpreßmaſchinen) unter drei Hauptgattungen zu bringen, indem fie 
entweder 1) mit wirklichen Formen, gleih den Handformen (S. 1564) vers 
ſehen find, diefe füllen, abgleihen und theils felbit entleeren, tbeild zur Ent» 
leerung dur Handarbeit darbieten ++); oder 2) die Siegel in größerer Anzahl 





) Berliner Verhandlungen, V. (1826) S. 229. — Jahrbücher, XI. 369.— 
Gewerbeblatt für Sadfen, 1839, ©. 166. — Brevets, LXIX. 332. — 
Bulletin d’Encouragement, XLVI. (1847) p. 69. — Polytechn. Jour— 
nal, Bd. 97, ©, 121; Bd. 98. ©. 177; Bd. 104, ©. 169; Bd. 107, 
S. 257; Bd. 114, ©. 406. — Jobard, Bulletin, Xi. 173. 

+ Polytehn. Journal, Bd. 116, ©. 93. 

+, Polytechn. Journal, Bd. 117, ©. 351; Bd. 118, ©. 263. 

+) Jobard, Bulletin, VII. 289. 

++) Armengaud, Il. 356. — Bull&tin d’Encouragement, XII. (1813) p. 177; 
XVIII. (1819) p. 361; XL. (1841) p. 156. — Bulletin de Mulhausen, 
XIX. 184. — Brevets, XXI. 95; XL. 252; XLIV. 370; LI. 190; 
LV. 187; LXVII. 266. — Industriel, IV, 16. — Polytehn. Journal, 
Bd. 19, ©. 569; Bd. 33, ©. 57, 26; Bd. 8, ©. 137; Bd. 33, 
©. 381; Bb. 61, ©. 172; Br. 83, ©. 1055 Bd. 91, S.345; Bd. 92, 
S. 73 Bd. 96, ©. 188; Bd. 103, ©. 231. — Polytechn. Gentralbintt, 
1837, Bd. 2, S. 656; Jatrg. 1847, ©. 1312. — Kunft: und Gewerbe: 
blatt, 1847, ©. 777; 1849, ©. 264. — Gewerbeblatt für Sadfen, 
1843, S. 418. — Jahrbücher, IX. 123. 
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auf Ein Mal aus einem breiten Thonkuchen ausftehen”); oder endlich 
3) ein fortlaufendes Band aus Thon erzeugen, welches fogleih von der Ma: 
ſchine felbft oder mittelft eines Drabtes durch Handarbeit quer abgefchnitten, 
damit aber in einzelne Ziegel zerlegt wird **). 

Mafchinen der unter 1) angeführten Gattung Pönnen, fofern fie einen 
genügend ftarfen Drud auszuüben vermögen, den Thon ohne Fünftliches An: 
machen mit Waffer, in dem Feuchtigfeitsjuftande weldhen er vom Graben ber 
bat, verarbeiten. Sehr viele Ziegelmaſchinen find mit der Thonmühle (S. 1560) 
dergeftalt in Verbindung gefegt, daß Beide durch daffelbe Triebwerk in Gang 
erhalten werden, und der Thon aus ber Reinigungsmajcine unmittelbar zur 
Berarbeitung gelangt. — Eigene Preßmafdinen gibt ed, um ſchon geformte 
Biegel in halb trodenem Zuftande nachträglich zu prefien, damit fie völlige 
Negelmäßigkeit der Geftalt nebſt größerer Glätte und Dichtigkeit erlangen ***) 


V. Das Brennen (cuire, cuisson, baking, burning). 


Die auf eine oder die andere der vorſtehend angegebenen Arten ver: 
fertigte Waare muß zunächſt an der Luft völlig ausgetrodnet werden, 
weil fie, feucht in den Brennofen gebracht, ſich ſtark verziehen und berjten 
würde. Um diefe üblen Erfolge zu vermeiden, muß felbft ſchon das 
Trodnen böhft langfam (daher 5. ®. nidt an der Sonne oder im zu 
ftarkem Luftzuge) geſchehen. Die Vollendung des Austrodnens kann 
jedoch in Fünftlih (bis auf 30° R. fleigend) erwärmten Räumen Statt 
finden. 

Zum Brennen dienen Defen, Brennöfen (four, burning oven, 
kiln) von verfciedener Bauart, theils nah Willfür, tbeild nad Beſchaf— 
fenheit der Waare und des Brennmaterials (Hol, Steinfohle, Torf). 
Sie erhalten nad) ihrer Beflimmung die Namen: Ziegelöfen, Töpfer: 
Öfen, Fahance-, Steingut-, Porzellanöfen, und find auf die 
Hervorbiingung größerer oder geringerer Hißegrade berechnet, je nachdem 
das Fabrikat diefe oder jene erfordert. Im Allgemeinen unterfcheidet man 
liegende und ſtehende Defen: Erftere (worin die Flamme in nabe 
horizontaler Richtung zieht) mehr lang als breit und hoch; Letztere (mit 
auffteigend wirfender Flamme) von größerer Höhe und gemwöhnlid in 2 
oder 3 über einander befindliche Brennräume, Etagen, abgetheilt (daher 
Etagenöfen)T). Ziegel werden öfters aud ohne Ofen, in offen auf: 


*) Bulletin d’Encouragement, XXVI. (1827) p. 348. 

**) Bulletin d’Encouragement, XII. (1813) p. 173. — Brevets, XXV. 
296; XLIII. 178. — Bulletin de Mulhausen, XI. 217. — Polytechn. 
Gentralbl. 1837, Bd. 2, ©. 665, 6715 Neue Folge, Bb. VI. (1845) 
S. 10. — Polytehn. Journal, Bd. 65, S. 409: Bd. 72, ©. 272; 
Br. 77, ©. 323; Bd. 89, ©. 327; Bd. 96, ©. 361; Bd. 98, ©. 174, 
275; ®b. 105, ©. 246; Bd. 110, ©. 167. — Aunft: und Gemerbe: 
blatt, 1839, ©. 61; 1845, ©. 705; 1846, ©. 403. — Gewerbeblatt 
für das Königreih Hannover, 1844, ©. 214. — Berliner Berbanv: 
lungen, X. (1831) ©. 176. . 

**) Bulletin d’Encouragement, XLVk (1847) p. 72. — Jobard, Bulletin, 
XI. 221. — Polytehn. Journal, Bd. 69, ©. 343; Bd. 105, ©.T. — 
Polytehn. Gentralbl. 1838, Bd. 2, ©. 692. 

+) Siegelöfen: Berliner Berbandlungen, IX. 239. — Brevets, XXX. 373. — 
Annales de !’Industrie, Tome 7, Paris 1832, p. 43. — Jahrbücher, 
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geführten - Haufen (Meiler, Ziegelmeiler, Beldöfen, clamp) 
gebrannt, worin man Kanäle für die Beuerung ausgefpart hat. Die 
Ziegelöfen find immer, jene zum Brennen der gemeinen Töpfertwaare faft 
immer, liegende. Zu Fahance, Steingut und Porzellan gebraudt man 
mehr ftehende als liegende Defen. 


Nur ganz ordinäre Waare (Ziegel, Töpfergut, gemeines Steingut) 
darf beim Brennen der freien Einwirkung der Flamme ausgeſetzt fein, 
weil Rauch und Blugafhe leiht eine Verunreinigung berborbringen. 
Bayance, feines Steingut, Porzellan müffen in Kapfeln, Kaffetten, 
Kofer (cassettes, gazetles, saggars, seggars)*) bon feuerfeftem Thon 
eingefhloffen werden (encassetage, encaslage), die man fäulenartig auf ' 
einander ftellt. 


In jedem Falle muß die Hite beim Brennen langfam gefteigert, und 
nad Beendigung ded Brandes das fait gänzlide Erkalten des Dfens 
abgewartet werden, bevor man die Waare herausninmt, 


Nah der Art der Waare, der Größe und Güte des Ofens fo wie ber 
Beichaffenbeit des Brennmaterials, dauert —gon vollendetem Füllen des 
Ofens (Einfegen, selling-in) und Beginn der Feuerung bis zum Aufbören 
bes Heitzens — ein Brand mehr oder weniger lang: bei Ziegeln 48 bis 72, 
Zöpferwaare 12 bis 24, gewöhnlicher Fayance 24 bis 30, feiner Kayance 36 
bis 40, Steinzeug 72 bis 160, Porzellan 18 bis 30 Stunden; zur Abkühlung 
wird dann wenigftens 1 Tag Zeit gelaffen (bei großen oder ſehr ſtark geheisten 
Orfen 3 bis 8 Tage) bevor man ans Aufbrechen der zugemauerten Oeffnungen 
und Ausnehbmen (drawing) gebt. Die erfte Periode der Heigung, wo man 
nur ſchwache und behutfam gefteigerte Hitze gibt, heißt das Vorfeuer oder 
Zavierfeuer, die legte das Scharffeuer. 


Biegel, Ofenfadeln u. dgl. werden, wenn man ihnen eine befonders 
genaue Geftalt und febr glatte Oberfläche geben will, nad dem Brennen auf | 
einer gufeifernen Platte mit Sand abgefchliffen. Man kann diefer Platte die | 
Geftalt einer 3 bis 6 Fuß großen runden Scheibe geben, fie auf einer vertifa= 
len eifernen Achfe anbringen, durd irgend eine Kraft in Umdrehung fegen 
laffen, und fo eine einfabe Schleifmaſchine beritellen. Auf diefer wers 
den die Gegenftände nicht (wie beim Schleifen aus freier Hand) herumbewegt, 
fondern fie liegen in einem dicht über der Schleifſcheibe angebradhten hölzernen 
Rahmenwerke unbeweglich, und werden durch darauf geitellte Gewichte gegen 
die Scheibe gedrüdt. Auf Lestere fällt der Sand aus einem Rumpfe oder 
Mübltrichter. 





XVII. 124. — Berbandlungen des großherzoglich befftiihen Gewerbe— 
vereins, 1840, S. 117. — Polytechn. Gentralbl. 1841, Bd. 1, S. 539, 
545; Jahrg. 1849, ©. 1488. — Gewerbeblatt für Sadfen, 1841, 
©. 522; 1843, ©. 578; 1846, ©. 251. — Kunft: und Gewerbeblatt, 
1841, ©. 606; 1846, ©. 198, 223. — Gewerbeblatt für das Königr. 
Hannover, 1842, 3.70. — Stebende Oefen zu Porzellan, Fayance ıc.: 
Bulletin d’Encouragement, XLVI. (1847) p. 177. — Brevets, III. 6135 
VI. 256; XXVI. 1845 XXXVI 55. — Jahrbücher, IX. 383. — 
Polytehn. Journal, Bd. 17, ©. 463; Bd. 87, ©. 354; Bd. 97, ©. 
386; Bd. 104, ©. 94, 436. — Polytechn. Gentralbl. Jahrg. 1847, 
©. 1146. 


*) Breveis, XLVIII. 111. 
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VI Das Glaſiren (vernir, vernisser, glazing). 


Die Glafur (vernis, couverte, glaze, glazing, gloss) iſt ein 
dünner, völlig gefloffener, der Shonmaft fett anhängender glasartiger 
Ueberzug, dur deſſen glänzendes, oft verichieden farbiges Anſehen die 
MWaare verfhönert werden foll, und der zugleih die Beſtimmung bat, bie 
Reinhaltung zu erleichtern, fo wie (bei nicht gefinterten Maſſen) das 
Einfaugen von Slüffigfeiten zu verhindern. Eine gute Slafur muß eine 
glatte, von Wellen, Tropfen und anderen Erhöhungen freie, glänzende 
Dberflähe ohne Bläschen darbieten, überall gleih ſtark und überhaupt 
nicht zu did aufgetragen fein, fett an den Gegenftänden haften, und 
nicht die unter dem Namen Haarriffe (gercares) befannten feinen 
Sprünge zeigen. Hinfihtlih Farbe, Härte, Strengflüffigkeit und Wider: 
ftand gegen Einwirkung der Säuren find die Anforderungen nad den 
Gattungen ver Glaſuren ſehr verichieden. Die Zufammenfeßung der 
Glaſuren ift eben fo mannichfaltig, als jene der Thonmaſſen, auf welden 
fie angebracht werden, und muß ſich hauptſächlich nad) der Feinbeit der 
Maare und (binfichtlib der Schmelzbarkeit) nad der beim Brennen ans 
zumendenden Hitze richten. ” Man kann folgende Sauptgattungen bon 
Glaſuren unterfceiden: 


a) Durdfihtige Yleiglafur, worin ausſchließlich oder haupt: 
ſächlich Bleiorvd das Blußmittel ift, weldes die übrigen Beftandtbeile 
(Kiefelerde, Thonerde ze.) zu glafiger Schmelzung bringt; die Teichtflüffigite 
Slafur, welche zwar weih (der Abnutzung nidt ſehr widerftchend) if, 
aber fih fehr innig mit der Thonmaſſe verbindet. Wenn die Menge des 
Bleiorhdes darin nicht zu groß ift, mwiderfteht fie recht gut der auflöfenden 
Kraft ſchwacher Säuren, und it daber bei Kochgeſchirren nicht geſund— 
beitgefäbrlih. Für gemeine Töpferwaare fegt man die Dleiglafur aus 
Pleiglätte und gelbem, eifen= und tbonhaltigem Sande, oder aus Dlei- 
glätte und Lehm, Verſatzlehm, zufammen (12% bis 1%, Theil Glätte 
auf 1 Theil Lehm); ſtatt der Glätte kann auch Bleiglanz (Töpferer;, 
alquifoux) dienen, der im DBrennfener zerlegt und in Bleioryd umge 
wandelt wird. Diefe Glafur bat eine gelbliche Farbe. Man färbt fie 
nad Erforderniß durch verichiedene Beimifhungen: blau mittelft Zaffer, 
grün mit Kupferorbd (Kupferaſche), braun mit Braunftein, ſchwarz mit 
Braunftein und Eiſenhammerſchlag, gelb mit robem Spiesglanz (Schivefels 
antimon), roth mit Eifenorydz ftellt aber auch mit der nicht gefärbten 
Glafur farbige Waare dar, indem man die lufttrodenen oder bereits ges 
linde gebrannten Gefchirre mit aelbem, braunem, rothem Thonbrei ans 
gießt, begießt (von welden fih eine dünme Schicht anbängt), und 
dann wieder trodnet. Eben fo werden oft Geyenftände bon erdinärer 
Maffe mit weißem Thon begoffen; dann muß aber die Slafur von meis 
gem eifenfreiem Quarzſande (ftatt Lehm oder gelbem Sande) bereitet fein, 
um die weiße Barbe nicht zu verderben. Man ftellt mit Anaußfarben 
einen Marmor dar, indem man ji eines Gefäßes mit 2, 3, 4 Abthei— 
lungen bedient, welche in einem gemeinichaftlichen Ausguß endigen; die 
verſchiedenen Barben fließen dann in Einem Strable aber unvermengt 
auf das Geſchirr, welches dabei beliebig oder geſchwenkt wird, um 
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wellenartige bunte Zeihnungen zu bilden. — Dachziegel glafirt man 
öfters mittelft Dleiglätte und Braunftein oder Vleiglätte und Kupferafd)e, 
ohne Lehm- oder SandeZufag. — Die farblofe durchſichtige Glafur der 
feinen Fahance wird aus Quarz (meißem Sand), gewöhnlichem Glafe, 
Mennige, Soda, öfters mit Zufak von Granit oder Feldſpath bereitet; 
in England aus Quarzmehl, zerfegtem Granit, Bleiweiß (Mennige) und 
Kroftallglas (Flintglas), mit oder ohne Zufaß von Salpeter und Borar. 
— Das engliihe Brittenporzellan erhält eine Glaſur von zerfegtem Granit, 
Kreide, Veuerftein, Borar und Bleioryd. 

Gine eigenthümliche gemäldeartige aber nur mit Abftufungen Einer Farbe 
fchattirte, Darflellung von Figuren, Porträts, Blumen, Arabesfen ıc. wird 
erhalten, wenn auf ber Fläche einer Platte, eines Tellers, u. dgl. m. die 
Zeichnung vertieft eingepreßt ift, und man machber eine durchfichtige farbige 
Bleiglafur (blau, grün, violett, 2c.) fo did aufträgt, daß fie die Vertiefungen 
ausfüllt und eine glatte Fläche bildet. In Frankreich werden Fayance-Gegen— 
fände diefer Art unter dem Mamen email ombrant, email de Rubelles, ver: 
fertigt. Sie haben eine gewiffe Verwandtſchaft mit den Vorzellan.Lichtbildern 
(S. 1565), find aber rüdfichtlich der Preffung das Gntgegengefegte derſelben, 
fofern bei jenen Bildern die Stellen der Zeichnung deſto dider fein müffen, je 
dunkler fie beim Durchieben erfcheinen follen; während hier die dunkelſten 
Partien "gerade am meiften vertieft (daher am bünnften) auftreten, weil in 
ihnen die Glafur am bidften abgelagert fein muß, und das Bild nicht in 
durchgebenden, jondern im auffallendem Lichte betrachtet wird. Die Natur 
der Sache bringt e8 mit fi, daß man auf diefe Art nur ganz oder faft flache 
Stüde verzieren fann; von anderen würde die Glajur im Schmelzen ab» 
laufen. 

b) Undurdfihtige weiße Glafur, Zinnglafur, Schmelz 
(Email), für weiße Oefen, ordinäre Fahance ꝛc. Man bereitet durd 
anhaltendes ſchwaches Glühen von 10 Th. Blei mit 2 bis 3 Th, Zinn 
ein Gemenge von Bleis und Zinnorhd, welches dann mit gewöhnlichen 
weißen Glafe oder mit den Materialien zu einem foldyen (eifenfreiem 
Sande, Kochſalz, Mennige, Soda oder Pottafche, nebft ein wenig Sal» 
peter und weißem Arfenif) verfeßt wird. Diefe Glafur ift mithin im 
Mefentliben mit dem Milchglaſe (S. 1540) und dem meißen Gmail 
(Br. I. ©. 483) übereinfiimmend Sie bringt, wegen ihrer Undurch— 
fihtigfeit, aud auf röthliden Thonmaffen eine weiße Farbe bervor, ijt 
aber nicht ohne Schwierigfeit ſchön weiß und glatt gefloffen berzuftellen. 

Ze mehr Bleioryd die weiße Glafur enthält, defto dünn» und leichtflüfftger 
wird fie, defto glatter und fpiegelnder fällt ihre Oberflähe aus; aber befto 
mebr fließt fie beim Schmelzen von Erhöhungen (3. B. Reliefverzierungen, 
Eden und Kanten der Waare) ab, und läßt diefe unvolllommen gedbedt, wäh: 
rend dagegen feine Vertiefungen verzierter Oberflähen von ihr ausgefüllt 
werden. Vermehrung des Zinnorgdgehaltes erzeugt ſchönere Weiße, vollfomme: 
nere Undurchfichtigkeit (Dedfraft), aber auch Didflüffigfeit, vermöge welcher 
eine unebene Oberfläche entiteht und feine Vertiefungen ber verzierten Waare 
ebenfalls ausgefüllt, überhaupt alle Ornamente abgeftumpft und undeutlich 
gemacht werden. 

c) Bleifreie Glaſuren. Für Töpferwaare hat man, in übers 
triebener Furcht vor ber Schädlichkeit der gewöhnlichen Bleiglafur, vielerlei 
bleifreie Slafurmifhungen empfohlen (3. B. gewöhnliches bleifreies Glas 
und Soda, oder Sand und Soda, oder Sand, weißen Thon und Potts 
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afche, oder Lehm und Flußſpath 2c.); fie haben aber theils feinen, theils 
wenig Eingang gefunden, weil fie meift entweder zu ftrengflüffig oder zu 
fehr dem Riſſigwerden (fendiller, trésailler, erazing), ©. 1570, unter= 
worfen find. — Eine bleifreie (ſchwarzbraune) Glaſur auf Dachziegel ent— 
fteht aus einem Gemenge von Steinkohlenftaub und gebranntem Kalf. 
Auf ordinäres Steingut kann Hohofenfhlade (Bd. I. ©. 23) ohne meis 
tern Zufag als Glafur angewendet werden. — Die Glafur des echten 
Porzellans ift die vollfommenfte Art von bleifreier Glafur, ſehr hart und 
ftrengflüffig, aber eben des legtern Umftandes wegen auf Waare, die bei 
geringerer Hige gebrannt wird, nit anmendbarz fie befteht gewöhnlich 
aus den nämliden Stoffen wie das Porzellan ſelbſt, nur mit einem 
größern Berhältniffe von Blußmitteln (z. B. Porzellanfcherben, Quarz, 
Gyps, oder Porzellanfcherben, Quarz, Kreide); öfters ſetzt man fie aber 
bloß aus Quarz und Feldſpath zufammen, 


Die Materialien der verſchiedenen Glafuren merden meift einzeln zu 
Pulver zerkleinert, dann gemengt und mit Waffer zu Brei angemadt 
zwiſchen den Mühlfteinen der Slafurmühle miederholt gemahlen, zus 
let dur ein Sieb gegoffen, um gröbere Theilchen zu entfernen. Manche 
Slafuren (fo die Zinnglafur, ©. 1571) pflegt man aber vorläufig zu 
ſchmelzen oder wenigftens in halben Fluß zu bringen (zu fritten, ©. 1525), 
dann erjt zu flampfen und zu mablen, 


Das Auftragen der mit Waffer zjuweiner Brühe verdünnten Glafur 
gefhieht in der Regel nachdem die Waare bereits gebrannt ift (durd 
Eintauchen, dipping, oder Begießen, Ausſchwenken, Bepinſeln); die trodene 
Thonmaſſe faugt das Waſſer ein, und die Olafurftäubchen bleiben auf 
der Oberflädhe hängen. In einigen wenigen Bällen ftäubt man das 
Slafurpulver troden auf die befeudyteten Geſchirre. Die Gegenftände 
werden dann zum zweiten Male gebrannt, wobei die Glafurdede fchmilit 
und fi mit der Maffe verbindet (Einbrennen der Glafur, Glafur: 
brand, glaze-baking). Bei den mit leichtflüffiger Glaſur verſehenen 
nicht gefinterten Thonmaaren, fo wie beim Prittenporzellan gibt man 
beim zweiten Brennen eine geringere Hitze als das erfte Mal (man fegt 
die glafirten Stüde mit unglafirten lufttrodenen zugleidh in den Dfen, 
aber Erjtere an die weniger heißen Stellen). Beim Steinporzellan, und 
fo auch bei Ofenkacheln 2c., melde eine Zinnglafur erhalten, ift e8 umge 
kehrt; man brennt bier das erfte Mal, ohne die Slafur, mit ſchwachem 
Feuer (Berglüben, Schrüen, degourdir, cuisson en degourdi, 
biscwit-baking), und nach dem Auftragen der Glafur bei größerer Hitze — 
Garbrennen, Starfbrennen, Glattbrennen, cuisson en 
couverte, hardening on (wobei, was das Porzellan betrifft, erft das 
Zufammenfintern der Maffe Statt findet). Porzellan, weldes den Stark: 
brand ohne Slafur mitgemadt bat, beißt Bisfuit (biscuit, biscuit) ; 
dod nennt man mißbräuchlich auch oft die verglühte Waare fo. 


Bei glafirten Ziegeln, ordinärer Töpferwaare 20. ift es fehr ge— 
bräuhlid, die Glaſur fogleih auf die lufttrodene Waare durch Begießen 
(washing) aufjutragen, weil man fo mit einem einzigen Brande zum 
Ziele kommt; doc verdient diefes Verfahren im Allgemeinen feine Empfeh— 
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lung, da hierbei die Waare gewöhnlich zu ſchwach gebrannt wird, es fei 
denn, daß man eine angemeffen ftrengflüffigere Glaſur gebraudt. 

Eine befondere Art des Glaſirens ift die mit Salz (auf Dadjziegel 
und ordinäres Steinzeug), wobei man bor dem Brennen die Waare mit 
Kochſalz beftreiht oder (beifer und gewöhnlicher) während des Brandes 
Kochſalz in den Veuerraum des Ofens wirft (S.1559). In der Glüh— 
bite wird das Salz durd Einwirkung des Thons zerfegt, Natron ges 
bildet, und durdy diefes die Oberfläche der Thonmaffe verglafet. Die fo 
erzeugte Slafur (Saljglafur, salt glazing) ift jehr dünn, ohne 
Spiegelglanz, hält aber fehr feſt an dem Körper, weil fie ſchon durch ihre 
Entftehungsart einen Theil deifelben ausmacht. 


VI. Berzierung der Thonmwaaren. 


Die glafirten Waaren feinerer Art (Bahance, Porzellan) werden zus 
legt oft auf mandherlei Weife verfchönert, indem man ihre Oberfläche 
ganz oder theilmweife mit metalliihen Weberzügen verfieht, oder mineraliſche 
Varben in berjchiedener Weile aufträge. Zu den Bearbeitungen der 
erftern Art gehört das Bergolden, Verſilbern, Verplatinen, die Hervor— 
bringung eines gelben, rothen, grauen, meißen Metallglanzes (Goldz, 
Kupfer, Eiſen-, Platinlüfter, lustre ware); zu jenen der zweiten 
Art das Bemalen mit Emailfarben, Porzellanfarben (größtentheils 
auf, in einzelnen Bällen beim Porzellan unter der Glafur) und das Auf— 
druden bon Kupferftihen. In allen diefen Fällen muß das Geſchirr 
abermals in das Feuer. Das Nähere über diefe Arbeiten fällt ganz 
dem Gebiete der Chemie anbeim. 

Manche unglafirte Gegenftände von fayanceartiger Maffe werben — als 
zum Bierrath oder wenigftens nicht zu anftrengendem Gebraude befiimmt — 
mit DOelfarbe, oder mit Farben in Kopalfirniß abgerieben, angeftrihen, aud) 
wohl bronzirt oder vergoldet nach den für SHolzarbeit gebräuchlihen Berfah— 
rungsarten (Bd. 1. ©. 825, 829). 


Verbefferung: 


..— — — 


Seite 1548, Seile 4 v. u. ift flatt p. 135 au leſen p. 153. 
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839 
Anſatz 182 
— feilen 290 
— muttern 188 


1575 


Anfaprafpeln 749 
Anſchlag 235, 702, 703, 
707, 724, 738 
744, 793 
— eiſen 730 
Anfchlagen 929, 933 
Anfhlagnadeln 550 
— winkel 243 
Anfhnürung 954, 974 
Anfhweif 890 
— rahmen 893 
Anfhweißen 191 
Anfegen 182 
Unjpisen 546 
Anftäblen 190 
Anftoß 802 
Anftreihen 494, 819 
Anftric 494 
— „ feuerfefter 824 
— „ galvaniſcher 494 
—  , wafferabbalten: 
ber 822 
Antichlor 1436 
Antik» Bronze 54, 491,. 
825 
Antike Bronze 56 
Anwurf 582 
Apfelbaum 667 
— — , milder 667 
— — hol; 667 
Apparat, galvanoplaftis 
fcher 143 
Appretiren 1328 
Appretur 1132, 1145, 
1225, 1229, 1292, 
1328, 1366 
— des Papiers 1459 
Aguamarin, künſtlicher 
1544 
Arbeiten 641 
Arbeiter 1261 
Arbeitsholz 662 
— loch 1526 
— maljen 1202, 1261 
Arco 52 
Argentan 57 
Argentanbleh 167 
N) plattirtes 


Argentandrabt 213 
Argentanfchlaglotb 403 
Arkaden 991 
Arlesbeerholz 668 
Armatur 115, 118 
Arme 719, 927, 1286 


1576 


Armfeilen 288, 289, 290 
Arrondirmafchine 620 
Asbeftpapier 1416 
Aeſchel 8 
Alchenflede 34 

— löcher 8 

— pafte 779 
Aeſchern 115 
Aſpenholz 665 
Aftronomifdhe Uhren 624 
Aethervergoldung 473 
Atlas 952, 956, 1372 
‚ adyrbindiger 956 
‚ adhtfädiger 956 * 
‚ ahtichäftiger 956 
„Baſtard⸗ 956 
‚ brofdirter 

1373 

‚ faconnirter 1373 
‚ fünfbindiger 957 
„ fünffädiger 957 
‚ fünffchäftiger 957 
‚ geichweifter 956 
‚ leinener 1221 
‚ wollener 1331 
Atlasartige Zeuge 952 
Atlasband 1377 
barchent 1126 
beerholz 668 
borden 1384 
breit 1221 
grund 965 
holz 672 
föper 952 
papier 1494 
Aetzen 448, 1551 
Aetzgrund 448 
Aetzung, galvaniſche 449 
Aetzwaſſer 448 
Aufbäumen 891, 898, 

934, 1230 
Aufbereitung 21, 36 
Aufblattung 796 
Aufbrechen 26 
Aufbreitmafchine 1074 
Aufbringen 565 
Aufbudeln 307, 386 
Auf den Stoß 722 

— — ug 723 
Nufdollen 803 
Aufgeben 932 
Aufgelegte Mufter 966 


Aufgefchligste Schrauben: 
muttern 340 


956, 


BEEEEEE 


Regifter. 


Aufgefhnittene Schrau— 
benmuttern 340 
Aufgefchweife Mufter 
966, 1026 
Aufgeiworfene Fladeifen 
730 


— Hohleiſen 732 
Aufhämmern 588 
Aufhängekreuz 

1509 
Aufhängmaſchine 1141 
Aufhängung 624 
Aufhauen 185, 186, 519 
Aufhauer 186 
Aufheber 991, 1017 
Aufboler 991 
Auffämmen 803 
Auffitten 314, 326 
Aufflammern 591 
Aufflauen 803 
Auflage 314, 326 

— „ feſte 315 
Auflauf 744, 794 
Auflegen 1026 
Auflegmafhine 1193 
Auflöthen 413 
Aufrahmen 1292 
Aufräumen 281 
Aufreiben 281 
Aufroller 1080, 1262 
Auffageifen 376 
Aufichlagdrabt 1108 
Auffchlagen 849, 1105 
Aufihmirgeln 435 
Aufichweifen 1026 
Aufſchweißen 191 
Auffegen 849 
Auffeskloben 849 
Auf Spige einziehen 973 
Aufipulen 887 
Aufitetrahmen 1105 
Auftiefen 369, 370 
Auftreiben 187 
Auftreibfcheere 1536 
‚ bölzerne 

1536 
Aufwerfer 150, 151 
Aufwerfbammer 151 
Aufwideln 862 
Aufwinden 862 . 
Aufwinder 1106 

— , medhanifchert 108 
Aufziehben 323, 370, 370, 

608, 1157 
Aufziehhammer 371, 371 


1494, 


Aufzug 890, 1401, 1402 
— kamm 1407 
Auge 130, 919, 919,967 
AusarbeitsHobel 742 
Ausbeflern 946 
Ausblafen 23 
Ausbohren 278, 307 
Ausbreitmafchine 1147 
Ausdämmen 86 
Ausdornen 186 
Ausdreben 307 
Ausdrehhaken 767 
Ausdrebftahl 317, 767 
Ausdrehwinkel 243 
Ausebnen 168 
Ausfabren 1105 
Ausfeuern 849 
Ausgeglihen 1237 
Ausgeglichenheit 1243 
Ausgefernter Hanf 1185 
Ausgemacdter Hanf 1185 
Ausgefpister Hanf 1185 
Ausgezogene Sammt: 
Teppiche 1340 
Ausglüben 146, 169,198 
Aushaden 539 
Ausbhängfäge 720 
Aushauer 263 
Ausbeben 85 
Auskarde 1080 
Auskernen 1185 
Auskochen des Holzes 654 
Auskolben 612 
Auslaufofen 1530 
Yuslaugen 653, 654 
Auslefen 1459 
Ausloben 653 
Auslötben 404 
Ausmachen 613, 1185 
Ausmachhechel 1173, 
1185 
Ausnchmen 968, 1569 
Ausplatten 168 
Auspreffen des Holzes 653 
Auspreßmafhine 1141 
Ausputzen 287 
Ausräumer 284 
Ausreden 1288 
Musreiben 281 
Ausreiber 284, 757 
Ausrichten 1288 
Ausringen 1140 
Ausringmafchine 1140 
Ausrüftung 1145 
Ausfchlageifen 262, 751 


Ausfchlagen 263 
Ausfhlagmafchine 1013 
Ausfchlagpungen 262 
Ausſchlichten 376 
Ausſchlichthammer 372 
Ausfchließen 1107 
Ausſchließungen 129 
Ausfchneiden 1022 
Ausſchuß 1184 
Ausichmweifen 370 
Ausfchweißen 177 
Ausſenken 284 
Ausſetzen 716 
Ausfpannen 372 
YAusiparen 467 
Ausfpigen 1185 
Ausftreden 181 
Ausſtreicheiſen 1536 
Ausftreihen 842 
Ausftreichfeilen 293 
YAusftüdeln 577 
Ausfuchen 946 
Austaufchen 1455 
Austrodnung des Holzes 
645, 646 
Auswaſchen 1283, 1283 
1284, 1291, 1328 
Ausweichen 1226 
Auswendiger Schraub: 
ftabl 356 
AuswendigeSchraube33i 
Auswinden 1140 
Auswindmafhine 1140 
Auswippen 580 
Auszichen612,862, 1157, 
1182 
Auszug 877, 1105, 1271 
Avaka 1155 
Avanturin 1544 
Avers 573 
Avignon 1367 
rar 1066 
Art 192, 522, 710 
Azurirte Linien 133 


B 


B 1063, 1327 
Bad 1428 
Baden 229, 347, 577, 
719, 724, 738, 793, 
793, 928, 1348, 1483 
Baden, bleierne 231 
Badenbobrer 349 
—  feilen 293 
— hobel 740 


Regifter. 


Baditeine 1557 
Babia 1065 
Bahn 150, 158, 174, 
175, 252, 368, 368, 
930, 1106 
Bahnhobel 745 
Bajonnet 533 
Balken 607, 673 
Balleifen 731 
Ballen 541, 1459 
Band 1192 
— baum 1380 
— borden 13834, 1385 
— eifen 148, 153 
Bänder 790, 1078, 1375 
Banbfabrifation 1375 
gewicht 1380 
bade 710 
bammer 153 
bobel 742 
fette 513 
fragen 1078 
läufe 614 
macherſtuhl 1379 
maß 703 
mafchine 1193 
müble 1054, 1379 
nabeln 550 
rolle 1380 
vereinigungs » Mas 
ſchine 1203 
webemaſchinen 1381 
mweberei 1375, 1378 
— weide 667 
Bant 1526 
Bankdurchſchlag 262 
— eifen 697 
— bafen 697 
— bammer 369 
— meißel 250 
Barbadoes 1066 
Barcelona 1065 
Bardent 1126 
— „ gefhnürter1126 
— „ geftreifter 1127 
— „ glatter 1126 
— „ balbbaummolle- 
ner 1127 
— „Piqué- 1128 
— ,rauber 1126, 
1130 
Barchent-Rauhmaſchine 
1127 


J 


Bareège 1371 
— , Baumwoll⸗1123 
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Barodperlen 1547 
Barrakan 1330 
Barren 24 
Bart 263, 4277, 595 
Barte, Binder: 712 
Bärtel 1185 
Bärteln 1185 
Bärtelwerg 1185 
Bartfluppe 605 
Basfülenricgel 602, 603 
Baskülenſchloß 602 
Baffeliffe-Stubl 1338 
Baft 630, 1126, 1158 
— , Baumwoll» 1126 
— , balbfeidener 1126 
Baftard: Atlas 956, 1372 
— »Feilen 288 
— —chloß 598 
Bäftling 1182 
Baſtzeug 1126, 1367, 
1372 
Batavia 1333 
Bath-Metall 50 
Batift 1220 
Batterie 608 
— feder 608 
Batteur 1072 
Battift 1220 
— , Baummoll: 1122 
— , fchottifcher 1122 
Battift:2einwand 1220 
— ‚Muffelin 1122 
Baud 718 
— eifen 767 
— gurten 1387 
Bäucent 136, 1223,1227 
Bauchreif 849 
— füge 718 
— topf 93 
Bauernfäge 718 
Bauholz 662 
Baumruthe 898 
Baummwoll»-Barege 1123 
— Baſt 1126 
—  »Battift 1122 
—  :Damaft 1128 
Baummolle 861, 1060 
— , afritanifhe 1067 
— , barbadenfifche 
1060 
‚ baumartige 1061 
‚ europäifhe 1067 
‚ gelbe 1060 
‚ indifche 1060 
, frautartige 1060 


II 


1578 
Baumwolle, levantifche 
1066 


— ‚nordamerifanifche 
1064 
— , oftindiihe 1066 
— , füdamerifanifche 
1064 
— , mweftindifche 1065 
— , zottige 1060 
Baummoll. Bänder 1376 
— Gaze 1124, 1125 
— Lumpen 1411 
Baumwollenes Sammt: 
band 1376 
Baumwollgarn, gezwirn: 
tes 1120 
Baumw.:Leinwand 1122 
:Merinos 1125 
Molton 1127 
pflanze 1060 
fammt1040, 1129 
fpinnerei 1068 
ftaub 1068 
:Stramin 1124 
:Zafft 1122 
Weberei 1122, 
1129 
:Zeuge 1122 
— —2wirn 1120 
Baus» Ornamente, ihö— 
nerne 1558 
Bauſcht 1454 
Bauspapier 1486 
Bautifchlerei 832 
BC 1063 
Beaverteen 1135 
Bechergläfer 1537 
Beher von Binnguß 
138, 140 
Bededte Häfen 1526 
Bebrudte Papiere 1501 
Befilster Paufcht 1454 
Begießen 1570 
Beiderwand 1308 
Beidrechter Groife 1372 
—  Köper 958, 961 
Beil 192, 522, 710, Til 
— , lintes 711 
— , rechtes 711 
Beinafhe 442 
Beinglas 1540 
Beinkleider-Drel 1221 
— »Stoffe 1127 
— sdenge 1332 
Beißzange 233, 305, 784 


IE LETI 


Regifter. 


Beitze 809 
Beipen 421, 580, 809 
Beitzfaß 580 
Belegen 1549 
Belegung 1549 
Belefen 1282, 1314 
Bengal 1066 
Bengalifhe Baumwolle 

1066 
Berappen 673 
Berberis-⸗Holz 669 

—  +Gtraud 669 
Berbice 1065 
Berg 1429 
Bergaborn 664 
Bergfeines Silber 66 
Berggold 72 
Berfan 1330 
Bernftein: Firniß 497 

— Lack 496 
Befagungen 598, 599 
Beſchickte Mark 569 
Beihidung 22, 27, 62 
Beſchießen 614 
Beſchlag 1080 
Beilagen 673, 674,850 
Beſchneidbank 215 
Beihneidmafchine 1475 
Beichneiden 945 
Beſchneidmeſſer 215 
Beltäubte Tapeten 1517 
Befte Prima 1112 
Beitoßen 132, 616 
Beſtoßtiſch 132 
Bettbarchent 1126, 1127 
Bettdrell 126,1127,1221 
Beuchen 1173 
Beutelgaze 1370 

— tuch 1330 

— — , feidened 1370 
Bewaldredhten 673 
Bianravilla 1067 
Biegen 183 

— des Holjes 775 
Biegewalzwerk 391 
Biegſamkeit d. Holzes 637 
Bieggangen 305, 306 
Bildernägel 511 


Bilderrahmen, gepreßte 


1519 
Bildgewebe 965 
Bildgießerei 117 
Bildhauerarbeiten 853 
Bıldfamfeit 1554 
Bildfäulen 117 


Bildfeite 573 
Bildmweberei 965 
Billard 650, 6öl 

— nadeln 543 

— ftöde 651 
Billon 570 
Bimfen 429 
Bimsftein 429, 438, 806 
Bimsftein, künſtlicher 

430, 807 
Bimsfleinpapier 1490 
Bind 885, 1223 
— brabt 406, 1449 
Binden 943, 946 
Binder 848 

—  barte 712 

— hol; 662 
Bindfaden 944, 1405 
— bol; 693 
— meffer 712 
Bindungen 952, 966 
Birke 666 
Birkenholz 666 

— mafer 666 
Birnbaum 667 

— holz 667 
Birneifen 552 
Bisfuit 1572 
Bladfifhbein 140 
Blankfbeigen 421 
Blanker Meffingdrabt213 
Blankes Meffingblech 166 
Blanke Waffen 530 
Blanffymied 522 
Blasbalg, doppelter 177 
Blafe 1443 
Blafenftahl 29 
Blaferobr 407 
Blafiger Guß 79 
Blaslampe 1546 
Blastifh 1546 
Blatt 259, 697, 

796, 928 
‚ boppeltes 802 
‚ einfaches 802 
‚ tingefegtes 802 
‚ franzöfifches 802 
‚ Ichräges 802 
Blattbinder 943, 944 
Blattelbeben 24, 25 
Blatteln 24 
Blätter 1078, 1249 

— ſchwamm 1490 
Blattgold 170 

— — unechtes 172 


707, 


II 


Blattgoldvergoldung 476 

Blattmeffer 932 

Blattfilber 170, 171 

— —, unechtes 172 

— — » Berfilberung 
481 


— uhr 944 
Blau Ebenholz 671 
Blaue Hadern 1413 
Blauel 1166, 1168 
Blauen 1166 
Bläuen 1121, 1145, 
1302, 1329 
— des Papierzeuges 
1438 


Blauer Meſſingſchleifſtein 
429 


Blaue Rotte 1162 
Blaues Gold 70 
— Packpapier 1461, 
1464, 1484 
Blauhämmern 535 
Blech 147, 157 
— , gefhlagenes 158 
— ,gewalztes 158 
— , plattirtes 164 
Blecharbeiter 555 
— banf 1102 
— einguß 141 
— fabrifation 157 
— bämmer 158 
bütten 160 
fnöpfe 590 
— , boble 592 
— , maffive 590 
lehre 157 
niete 504 
fcheeren 254 
— walzwerk 158 
Blei 44, 991 
— arbeit 66 
— aſche 45 
Bleibende Formen 79 
Bleiblech 167 
— — zinnplattirtes 
167 


Bleiche, chemifche 1137 
—  ,Dreiviertel:1227 
—  , ganze 1227 
— „ gemifchte 1226, 
1228 

‚ halbe 1227 

‚ naffe 1136 

‚ natürliche 1136 

‚ trodene 1136 


enzne 


Regifter. 


Bleihen 1121, 1136, 
1163, 1226, 1329 
— ber 2umpen 1422 
— des Papierhalb: 
jeugs 1433 
Bleihplan 1136 
Bleidrabt 214 
— Einſatz 554 
Bleierne Baden 231 
Bleifreie Glafur 1571 
Bleigelb 45 
— gießerei 121 
— glanz 46, 65 
— glas 1524 
— glafur 1570 
— glätte 45 
— loth 709 
— meffer 1550 
— nügel 503 
— papier 123 
— platten 121 
‚ geprebte 227 
— — führen 124, 222 
— , gepreßte 227 
— fcheibe 434 
— ſchrot 126 
— fpeife 47 
— ftampf 562 
— ftein 47 
— ſtiftholz 670 
— zug 121, 1550 
Blende 38 
Bleuel 1166 
Bleueln 1166 
Blickſilber 66 
Blinde Scheibe 1430 
Blindholz 837 
Bloch 676 
Blöchel 740 
Blöde 673, 688 
Blodhalter 683 
— falander 1147 
— mange 1147 
— zmeißel 500 
— magen 679 
— zinn 44 
Blümcheneiſen 552 
Blumenpapier 1494 
Blumiges Robheifen 6 
Blutftein 442, 444 
Boden 954, 965 
Böden 554 
Bodenbramfchnitt 803 
Bodendrähte 1449 
Bödeneifen 1536 
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Bobenglas 1548 
hol; 693 
— kämmchen 804 
— krätze 566 
— nägel 503, 508 
— rad 623 
— — , großes 625 
— — , Heine 626 
Bögen 1236, 1238 
Bogenfeile 260 
— füge 720 
— ſchwamm 1490 
— zirfel 236, 706 
Bohlen 675 
Bohnen 814 
Bohnwachs 814 
Bohrbant 611 
— bogen 269 
— bret 269 
Bohren 278 
— auf ber Dreh: 
bank 275 
— in Glas 1551 
Bohrer 267, 753 
— ‚einfchneidiger 268, 
271 


— , gewunbene 757 
— , balbrunde 276 
— mit Hebel 273 


mit  Wenbeifen 
275 

— mit Zahnräbdern 
271 


— , öweiſchneidige 
267, 269 
Bohreranfeger 269 
Bohrgeftel 272 
— fopf 279 

— furbel 272 
— maſchine 267, 272, 
276, 359, 360, 759, 
761, 763 
— , tragbare 273 
ringe 612 
tolle 269 
fpäne 267 
fpindel 279 
fpige 267 
ftange 279 
ſtöckchen 269 
welle 279 
— minde 754, 759 
Boi 1308 
Bofen 1166, 1183 
Bofer 1166 


1580 


Bokmühle 1166 
Bolognefer Flaſchen 1528 
Boltftichel 253 
Bolzen 187 
— eifen 148 
— ſchneidmaſchine 362 
Bombaſin 1330, 1331, 
1372 
Bombay 1066 
Bombyfometer 1113 
Borar, gebrannter 411 
Borarbüchfe All 
Borden 1375, 1505, 1507 
— weberei 1375, 
1382 
— wirkerei 1382 
— wirrkerſtuhl 1016 
Borburen 1507 
Borften 14 
Börteleifen 374 
Börteln 374 
Bortenmwirferei 1382 
Böttcher 848 
— arbeiten 803, 848 
— holz 662, 693 
Botten 1168 
Botthbammer 1168 
Bouillon 551 
Boule 846 
Bourbon 1067 
Bouteillenglas 1521, 
1524 


Brake 1165 
Brafen 1164 
Bramab:Schloß 601 
Brand 1569 
Branddedel 1304 

— wmauer 177 

— filber 67 
Branſchen 998 
Brafil 1294, 1307 
Brafilianifhes Pockholz 


672 
Brafilienholz 671 
— — baum 671 
Brafilifhe Baummolle 
1064 
Braten 25 
Bratberb 25 
Bratöfen 25 
Braune Fayence 1558 
Brauneiferiftein 20 
Braunes Padpapier 
1461, 1484 
Braun Grenabdillholz 672 


Regifter. 


Brauniren 543 
Braunmaden 492 
Breche 1165 
Brecheln 1164 
Brechen 1159,1164,1183 
Brehmafdine 1165 
Breitbeil 712, 712 
Breiten 534 
Breites Schnitthols 675 
Breithade 712 
— hammer 370, 534 
— maulige Zeilfloben 
232 
— zainen 168 
Brennen 39, 777, 842, 
1132, 1555, 1568 
Brennöfen 46, 1568 
Brennitabl 27 
Bret 1405 
Breter 675 
Bretkrätze 566 
— nägel 503, 508 
— — , halbe 503 
— fäge 717 
— — miüble 678 
Brief 542, 549 
fopirbücher 1486 
nadeln 549 
papier 1462 
— ‚gepreßtes 1504 
poftpapier 1462 
Brilantfhliff 1539 
Brillantitoffe 1373 
Briftol:Papier 1482 
Brifur 563 
Brifuren » Schneidmas 
fhine 563 
Britannia-Metall 43 
Britifche Teppiche 1336 
Brodenmoos 903 
Bromelie 1155 
Bronze 53, 172, 464 
, antite 56 
‚echte 559 
‚ gefirnißte 560 
‚ gelbe 487 
‚ rothe 487 
‚ unedte 560 
’ 
’ 
h 


II el 


vergoldete 559 

weiße 172 

u Mafchinentheis 
len 56 

Brofatpapier 1502 

Bronzegießerei 112 

Bronze:Medaillen 588 


SEINELENN 


Bronze-Nägel 507 
pulver 172 
fhmud 560 
überziehung 464 
vergoldung 464 
waaren, echte559 
—  , unedte 
560 
Bronziren 487, 825 
Bronzirſalz 493 
Bronzirung, galvanifde 
464 


Earl 


Broſchiren 1021, 1021, 
1023 


Brofdir-Lade 1023 
— +Schüse 1023 
Brofhirter Atlas 956 


Brofdirte Stoffe 966, 
1020, 1021, 1021, 
1373 

Bruchglas 1524 

Brüde 82 


Brüniren 492 
Brunnenröhren 763 
Brunnenventil 110 
Brüffeler Teppiche 1340 
Bruft 22 

— baum 914 

— bret 269 

— leier 272 

— rolle 1016 
Brüftung 797 
Brutto⸗Mark 569 
Bud 171, 172, 1459 
Buchbinderfattune 1151 
:Späne 693 
— druckerſchriften 129 
Buche 664 
Buchenholz 664 
Buchenſpäne 693 
Buchsbaum 668 


holz 668 

Büchſe 607 
Büchſen 150 

— für Radachſen 93 

— brand 610 

— ſiekenhammer 372 

— ſiekenſtock 374 
Buchſtaben, geprägte 561 
BLUE MIICHUDER 381, 

5 


Buchftaben: Schloß 601 
Budel 384 
Budkleifen 384 


Buckſkin 1309 
Bügel 603, 1380 
Bühnen 692 
Büfen 1136, 1178 
Bund 1208, 1208, 1209, 
1210, 1531 
— auge 967 
— art 710 
Bünbel 1114, 1210 
Bündelchen 1236 
Bündelpreffe 1114 
Bundfäden 966 
— feilen 283 
— garn 1208 
Bunte Adern 845 
Buntes Marmorpapier 
1500 
Buntfupfererz 35, 65 
Buntpapier 1491 
Fabrikation 
1490, 1491 
Bunzen 377 
Bürſten 1177, 1303 
— ſcheibe 435 
Bürſtenmaſchine 1304 
Büſchel 1223 
Buſchen 1209 
Buſen 680 
— ſtreifen, gefältelte 
917 
Büßling 1182 
Büſten 117 
— „ zinnerne, 139 
Bütte 1443 
Butte Glastafeln 1531 
Büttenbret 1452 
— papier 1470 
— preſſe 1454 
— ſtuhl 1443 
Büttgeſelle 1443 
— kammer 1444 
Buxholz 668 


C 


C 1063, 1327 
Cantar 1066 
Caput mortuum 440 
Caracas 1065 
Cariacou 1066 
Carragaheen 903 

— Sschlichte 903 
Carreau, kleines 1032 
Garreaur 1032 
Gartagena 1065 
Garta rigata 967 


Karmarſch Technologie IT, 


- Charpie, 


Regifter. 


Gaffinet 1309 
Gaftellamare 1067 
Cayenne 1065 
C D 1063 
Geara 1064 
Ghabotte 150 
Ghagrin 1372 
Ghalen 1331 
Ghaly 1330, 1333, 1368 
Chamotte 1557 
Changeant:Zaffet 1036 
Ghangiren 1036 
Gharmotte 1557 
— ſteine 1557 
Ghamier 563 
Gharniere 218 
Gharniereifen 563 
feilen 293 
— ‚boble 293 
— ‚runde293 
Pluppe 350 
plaßfeilen 293 
jange 233, 563 
jirfel 236 
englifche 1221 
Ghemin 970 
Chemiſche Bleiche 1137 
— Technologie 2 
Chenille 1378 
China⸗Silber 58 
Chiné 1038 
Chineſiſches Gras 1154 
— Papier 1469 
Chineſiſch Weiß 1363 
Chiniren 1038 
Chinirte Zeuge 1037 
Chinirung 1038 
Chirurgiſche Inſtrumente 
530 
Chlorbleiche 1137 
Chlorſilber 477 
Chlorzink 410 
Chronometer 625 
Chryſochalk 50, 56 
Chryſorin 50 
Cira 1066 
Circaſſienne 1307 
Ciſeleur 378, 446 
Ciſeliren 377, 446 
Clichiren 133 
Clichirmaſchine 131, 133 
Golle:Bret 997 
— Korde 997 
— Schnur 997 


Golombier 1462 


1581 


Golumbifhe Baumwolle 
1065 
Gontre:Meffer 1300 
— «Mutter 339 
— —Punzen 381 
Goating 1286, 1307 
Greas 1219, 1223 
Creſcentin 1364 
Grinolin 1397 
Grocus 440 
Groife 1125, 1372 
— , beibredter 1372 
— , brofdirter 1373 
Groifirte Stoffe 890 
— Zeuge 952 
Guba 1066 
Gumana 1065 
Guracao 1066 
Gufir 1356 
Gufirino 1357 
D 


D 1063, 1327 
Dacharbeit 553 
— blech 164 
— ſchindeln 692, 745 
— ſteine 1557 
— ziegel 1557 
Damaft 31, 1128, 1221, 
1373 
— „ balbmwollener 
1333 
— „leinener 1221 
—  , mwollıner 1333 
Damaitpapier 1504 
Damaſzener Stabl 31 
Damafzirte Arbeit 449 
— Läufe — 
Damafzirter Stab 
Bamafzirung 31, 528 
Damenhüte von Papier 
1504 
Damis 1330 
Dämmbret 85 
Dammgrube 82, 115, 118 
Dampfauslaugung 654 
— bürftmafcine 1304 
Dümpfen des Holzes 654 
Dampfhbammer 152, 173 
— keſſelblech 162 
— krumpe 1305 
— maſchinen-Zylin— 
ver 97 
— ſcheere 256 
— trockenmaſchine 
1142 
101 


1582 


Dängelgefhirr 536 
Dängeln 536 
Dängelftod 536 
D’Arcet'fches Metall 43 
Dareındrehung 1107 
Darren 1164 
Dattelpflaume 671 
Datumzeiger 625 
Dauben 849 
Daubenholz 693 
Daumeifen 376 
Daumenwelle 149 
Däumlinge 149 
D D 1063 
Decarbonifiren 20 
Dechſel 713 
Dede 1280, 1285 
Dedel 701, 735, 1079, 
1165, 1448 
— abfall 1085 
— feder 608 
— tolle 1085 
Dedenzeug, rauber 1308 
Dedfarben 1491 
— firniß 449 
— grund 449, 474 
— platte596, 735, 771 
— ſchaufel 396 
— zange 396 
Degummiren 1362 - 
Deichfel 713 
Deiffel 713 
Defatiren 1302, 1305 
Dekatirmafchine 1305 
Demerary 1065 
Dengeln 536 
Denier 1360 
Deſſin 965 
Deifinirte Stoffe 965 
Deffinirungsmafgine 
1013 


Deſſin-Draht 195 
— Maſchine 996 
— »Walzwerk 391 
Deul 148 
Deutjche Merinos 1236 
— Papierſorten 1464 
— NPlattirung 558 
Deutfcher Ambos 175 
— Riegel 597 
— 3entrumbobrer 760 
Deutfches Gefhirr 1423, 
1425 


— Landfhaf 1235 
— Schloß 597, 607 


Regifter. 


Diagonal » Zylinder: 
maſchine 1301 
Diamant 1549 
—  unedter 1522 
— zum Dreben 318, 
1148 


Dide 95, 115 
— Nähnadeln 543 
Dides Tafelglas 1534 
Dickflache Feilen 291 
Didgrelled Eifen 6 
Didmühle 12836 
Dickquetſche 171 
Dickwalken 1283 
Didzirkel 238, 706 
—  , boppelter 2238 
Dielen 675 
Dielennägel 503 
Dielenfäge 717 
Dietrich 600 
Differenzialfchraube 332 
Difafterial 1463 
Dimity 1127 
Dippel 752, 784 
Dippeleifen 751 
Difhley 1236 
Dizaine 967 
Döbel 752, 785 
Döbeleifen 784 
Döbeln 803 
Dochte, hohle 937 
Dochtgarn 1112 
Dochtwinde 621 
Docke 1114, 1325 
Docke, fahrende 310 
Docken 310 
— drehſtuhl 326 
— höhe 311 
Doeſkin 1309 
Dollen 803, 803 
Domingo Baumwolle 
1066 
— Hanf 1155 
— Mahagoni 671 
Doppelblech 162 
damaſt 1333 
eiſen 735 
form 1450 
gewebe 967, 1029 
hobel 736 
-Jacquard 1012 
karde 1083 
kaſimir 1307 
kokons 1351 
lade 936, 1023 


—D—— 


Dappelläure 615 

papier 1475, 1481 
raubbant 736 
fcheere 256 
fhlag 936 
ſhawls 1334 
fpinnrad 872 
tafft 1367 


Doppelte Abjegfäge 73 
— Federzange 234 
— Fußdedenzeuge1333 
— Gefhwindigfeit1108 
— Haarfiebe 1393 
— Poftform 1450 
Doppelter Blasbalg 177 
— Dickzirkel 2383 
— Falz 395 
—  gebobrter 
Schlüffel 599 
— Schlichthobel 
736, 736 
— Simshobel 737 
Doppelte Schlitzſäge 725 
— Schrauben 337 
Doppeltes Gewinde 337 
— Richtſcheit 708 
— Schwarzblech 162 
Doppelte Teppiche 1338 
— Sapfenbruſtſäge 
725 
— Zapfenſäge 725 
Doppeltſtarkes Tafelglas 
1532 


—4 


5 
Doppeltuch 1309 
Doppelwebſtuhl 936 
Dopplungen 147 
Dorn 183, 187, 218,226, 
264, 514, 591, 596 
Dornen 186 
Dörner 44 
Dörnleinftraud 669 
Dornfhmieden 187 
Dornfteder 611 
Dörren 1164 
Dörrgrube 1164 
Dörrhütte 1164 
Dofen, hölzerne gepreßte 
776 


— „zinnerne 133 
Doffiren 1548 
Doubliren 883, 1076, 

5 


13 
Doublirmafchine 1081, 
1203, 1320 


Doublirtes Kammgarn 
1327 
Douciren 1548 
Drahbm 932 
Draht 194, 879 
— „echter 214 
‚ leonifcher 214 
‚ lyoniſcher 214 
‚ plattirter 216 
‚ unecter 214 
‚ verfilberter 215 
‚ jementirter 214, 
216 
Drabtband 1377 
— böbden 1398 
boden:Stubl 1401 
bürfte 445 
eifen 855 
fabrifation 194 
federn 547 
flittern 551, 552 
gewebe 1398 
bafte 515 
Petten 513 
linke 195 
lauf 1401 
— läufe 615 
lauf: Kamm 1401 
lebre 195 
maß 195 
miüble 206 
nägel 507 
richtzange 546 
fcheere 259 
fiebe 1398 
— , berzinnte 455 
ftäbe 207 
ftifte 507, 787 
— , gewundene508 
—, bierfantige508 
ftiftenmafchine 510 
walzwerk 211 
webeftubl 1409 
jangen 305 
ziehbank 206 
zieheifen 196 
— ziehen 196 
Drains 1567 
Drall 607, 879 
Drap 1308 
— de Soie 1372 
Drauf 759 
Draufbobrer 759 
Dredifeln 307 
Dredhöler » Arbeiten 851 


111111 


————— 


— —————— 


Regiſter. 


Drechsler: Holz 662 
— ⸗Raſpeln 749 
Dreget 1049 
Drebbanf 307, 310,761, 
764 
— — mit Schwung: 
rab 312 
— — zum Bohren 275 
— — zum Schrauben: 
fchneiden 355 
— — fpinbdel 311 
— bogen 269, 324,760 
— bobrer 759 
— bret 96 
— eifen 307, 316, 766 
— — , gegoffene 98 
Drehen 307, 862, 1563 
Dreber 871, 1563 
Drehhaken 317 
— labe 96 
— mafdhine 316, 359, 
s 1321 


— meißel 316, 766 
— rolle 325 
— fcheibe 1563 
— fpäne 314 
— ftabl 307 
— ftähle 316, 766 
— ftein 428 
— ftihel 316, 326 
— ftift 325 
— — , linfer325, 336 
— —, —, mit Mut- 
ter 326 
— ftubl 307, 310, 324, 
325 
— — , gemeiner 325 
Drehung 879 
Drehungsfeftigkeit des 
Holzes 636 
Dreibafige Schrauben: 
fluppe 350 
Dreibindiger Köper 951, 
952, 956 
Dreibohrige Röhren 763 
Dreidräbtiger Zwirn 852 
Dreiedige Feilen 291 
— Raſpeln 749 
Dreiediger Stichel 253 
Dreiedige Schraubenge: 
winde 333 
Dreiediges Eifen 148 
Dreier Tafelglas 1532 
Dreifahes Gewinde 337 
Dreifahe Teppiche 1339 


1583 


Dreifach vergoldet 466 
Dreifädige Organfin 1355 
Dreifädiger Grund 1048 
— Köper 951 
— Zwirn 882 
Dreifädige Trama 1355 
Dreihaarige Siebböden 
1393 
DreihändigeTapeten1514 
Dreilöthige Treſſen 1385 
DreiöhrigeNähnadeln543 
Dreipfündiges Zinn 41 
Dreifhäftiger Köper 953 
Dreifchneidiger Scaber 
427 


Dreißiger Tafelglas 1532 
Dreifteınpeliges 3inn 41 
Dreiftielig 676 
Drei:Stüd:griffig 1214 
Dreitheiliger Ring 585 
DreitheiligeTeppichel341 
Dreiviertel» Bleidhe 1227 
—  :Zud 1294 
Dreizad 765 
Dreizöllige Röhren 763 
Drell 1125, 1127, 1128, 
1221 
Drefchlein 1156 
Dreffiren 612 
Drill 1125 
— bogen 269 
— bobrer 270 
Drilih 1127, 1221 
Drittes Waffer 1293 
Dritthalb- Tour-Sclöffer 
+ 598 
Droget 1333, 1372 
Drohm 932 
Droſſelmaſchine 1102 
— ſtuhl 878 
Drouſſet-Wolf 1266 
Drud 524, 526, 526 
— baum 273 
— bobrer 270 
— bret 1405 
Drüddrehbbant 324 
Druden 1144, 
1367, 1513 
Drüden 322, 323 
Drüder 265, 602, 609 
Drudformen,bölzerne652 
— fattun 1122 
— mafdinen 1144, 
1517 
— mobel 1144 


101° 


1329, 


1584 
Drudpapier 1461, 1465, 
1468 


— perfal 1123 
— preffe 389 
— fchrauben 339 
Drüdjtäble 323 
Drudtifh 1515 
— , medhanifcher 1517 
— walfe 1289 
— walzen 876, 1075, 
1102, 1144 
— werk 582 
Dübbel 784 
Dübel 795 
Dübeln 803 
Dudftein 1524 
Düffel 1286, 1307 
Dufatenyold 69 
Düker 502, 503 
Dunkelgraues Robeifen 6 
Dünnbeil 712 
Diünneifen 162 
Dünne Nähnadeln 543 
Dünnes Tafelglad 1532, 
1534 
Dünnflade Feilen 291 
Dünngrelles Eifen 5 
Dünnquetfhe 171 
— ſchlagform 171 
— ftein 36 
Dünntudy 1369 
— „broſchirtes 1373 
— , fagonnirtes 1373 
— »Band 1377 
Dupliren883,1076,1086, 
1192,1195,1205,1358 
Duplirmafhine 1196, 
1358 
Durchbrechmeißel 262 
Durchbrochene Stoffe 
966, 1027 
Durcdhgebiffene 
1345 
Durdyaefchliffene Gläfer 
1540 


Durchbruch 264 

— fübren 453 

— laß 577 

— prägen 586 

— fchlag 185,262,1077 
— — , fpisiger 263 
— fiblagen 263 

— fchneiden 577 

— fchnitt 264, 577 
— ſchuß 129, 1402 


Kokons 


Regiſter. 


Durchſchuß⸗Linien 130 
— ſtoß 264 

— zug 1193 
Dutzend 1210 
SAUER 881 


E 1063, 1327 
Ebenholz 671 
— , blaues 671 
— , grünes 671 
— „ rothes 672 
— „ſchwarzes 671 
Ebenbolz » Beige 811 
Ebenholz -Maba 671 
Gberefhe 668 
Ebereſchenholz 668 
Echte Borden 1334 
— Bronze 559 
— Folie 170 
— Gefpinnite 1383 
Echter Golddraht 214,215 
— Schmirgel 431 
— Gilberdrahr214,215 
Echtes Goldpapier 1496 
— Porzellan 1559 
— Silberpapier 1496 
Ecke, geſchlitzte 796 
— gezapfte 797 
Edenbohrer 271, 760 
Eckhölzer 673 
Eckige Reibahlen 282 
Edverbindungen 796,799 
Edelfteine,künftlichel544, 
1546 
GEdeltanne 662 
E E 1063 
Ggge 890 
Egreniren 1061 
Egyptiſche Baumwolle 
1067 
Eibenbaum 668 
Eibenbaumbolz 668 
Eibiſchholz 668 
Eichenholz 663 
Eichenmaſer 663 
Eierfhigenbaum 668 
Einbinden 966 
GEinbohrige Röhren 763 
Einbrennen 453, 484, 
1572 
Eindammen 118 
Gindrüden 323 
Einer Tafelglas 1532 
Finfache Gefhwindigkeit 
1108 


Einfache Haarfiebe 1393 

— Karde 1083 

— Rauhhbank 736 
Einfacher Falz 395 

— Schlichthobel 736 
Einfache Schrauben 337 
Einfahes Schlichteifen 

735 


— GSchmarsbled 162 
Einfadhe Tapeten 1510 
Ginfädiger Grund 1048 
GEinfädige Trama 1355 
Einfabren 1105, 1108 
Ginferten 1258 
Einführungswalze 1082 

— walzen 1193, 1200 
Ginfuttern 314 
Eingehen 1305 
Gingeflärter Hanf 1185 
GingelaffeneSchlöffer596 
EingelegteArbeit 328,54 

— Feder 792 
Eingerichte 598, 599, 605 
Eingeſchnittener Grath 

798 
Eingeſchobene Grathleiſte 

798, 

Eingeſchobene Leiſten 652 
Eingeſteckte Schlöſſer 596 
Eingießen 78 
Eingriffzirkel 627 
Einguß 79, 85,89, 136, 

141, 576 
Einguß, offener 141 
Einhaarige Siebböden 

1393 


Einbändige Tapeten 1514 
EinhiebigeFeilen285,286 
Ginflären 1185 
Einlaffen mit Karben 486 
— mit Oel 818 
Einlaß-Schlöſſer 596 
Ginlaßtuch 1070, 1073 
Ginlaßmwalzen 1261 
Ginlaufen 1285, 1305 
Ginlaugen 1227 
Ginlegen 844 
Ginlegfttäbchen 898 
Einleſen 998, 1001, 1018 
Ginpaden 412 
Einpaffiren 932 
Ginreihen 932 
Einſatz 27 
Einfaßeifen 376 
Einſatzhärtung 29 


GEinfcheeren 803 
Einfcheerung 802 
Einfhießen 913, 924 
Einſchlag 890 
Einſchlagen 453,539,913, 
1313 
Einfchlagfeide 1350,1355 
Einfchleifen 1551 
Ginfhmalzen 1258 
Einſchmirgeln 435, 1551 
Einfchneiden 618 
Ginfchneider 767 
GEinfchneidige Bohrer268, 
271 


— Reibahlen 283 
Ginfhnitte 597 
Einfhürige Wolle 1248 
Einſchuß 890 
Einfhußfpule 910 
Einjegen 15,29,554,1569 
Ginfpannen 228, 312, 

696, 765 
— zwiſchen Spigen 312 
Einipännige Abziebfeile 
519 


Einjpinnen 1345 
Einſprengmaſchine 1146 
Einfpringen 914 
Einftecher 1538 
Einited: Schlöffer 596 
Einftellen 929 
Einftreichfeilen 291 
Einftreihfäge 261 
Einfumpfen 1560 
Eintheilen 968 
Eintrag 890 
Eintragfaden 890 
Gintraggabel 1536 
Eintragfpule 910 
Eintränfarbeit 66 
Einwalken 1285 
Ginmweben 913 
Einweichen 1226 
Einwinddraht 1108 
Einwinden 1108 
Einziehen 370, 932 
Einziehhafen 932 
Einziehmeſſer 932 
Einziehnadel 932 
Einziehwalzent199,1200 
1255, 1261 
Einzöllige Röhren 763 
Eifen 5, 728, 733, 991 
— , adtediges 148 
— , breiediges 148 


Regifter. 


Eifen, faulbrüdhiges 9 
‚ flaches 148 
‚ galvanifirtes 460 
‚ gefehnittenes 156 
, baderiges 9 
‚ halbrundes 148 
‚ heiß erblafenes 23 
, faltbrüchiges 9 
‚ falt erblafenes 23 
ovales 148 
rohbrüchiges 9 
rothbrüchiges 8 
fehsediges 148 
überhitztes 9 
unganzes 8 
verbranntes 9 
verzinftes 460 
vierediges 148 
vierfantiges 148 
— , weiches 6 
Eifenbahn-Scienen 184, 
193, 262 
Gifenbahnwagenräber 90, 
93, 194 
Eiſenblech 161 
— „verzinntes 451 
Eifendraht 199, 207, 209 
— „ gebrannter 212 
—  , berfupferter212 
—  , berzinnter 212 
— Gewebe 455, 1400 
Eifenerze 20 
— feile 432 
— ganz 25 
— gießerei 80 
— glanz 20 
— grenabdill 672 
Eiſenguß 99 
— , tmaillirter 486 
— ‚bämmerbarer 100 
— ‚fdmiedbarer 100 
Eiſenhämmer 149 
— bammerfdlag 10, 
437 


— holz 672 
— faften 22 
— fitt 416, 416 


. 


LEI FEED 


zz 


lfegirungen 80 
lüfter 1573 


— fpaltwerf 156 
— ftäbe 147, 149 
— ftärfe 95, 607 
Eflips:Mafchine 1098 


1585 
Glaftifhe Nechentafeln 
1487 


Glaftizität des Holzes 638 

Elefta 1250 

Gleftoral 1236, 1250 

Elephant 1462 

Elerenbaum 667 

Elfenbeinpapier 1486, 
1486 


Ellernbolz 666 
Elſebeerholz 668 
Elsbeerbaum 668, 669 
Gmail 483, 1523, 1544 
Gmailfarben 484, 1523, 
1544 
Gmailliren 483, 456 
Gmailmalerei 484 
Gmaillir:2oth 405 
Gmaillir:Ofen 484 
Emoifin 1463 
Ende 890 
Endlofer Siebmadher : 
Rahmen 1401, 1406 
Englifhe Charpie 1221 
— Erde 442 
— Hobelmafchine 302 
— Leinwand 1123 
— Papierforten 1468 
— Politur 542 
GEnglifcher Ambos 175 
— Scraubenfhlffel 
419 


— Bentrumbohrer759 
EnglifhesBronzirfal3493 
Engliſche Schnedenboh: 

rer 755, 759 
Englifhes Gold 69 
— Marmorpapier1501 

— Porzellan 1560 
— Gteingut 1558 
Englifch Leder 1126 

— Roth 440 
Entfärbungsmittel 1524 
Entfetten 1252, 1329 
Entfettungsmafdine 

1321 


Entfilzer 1320 
Entkohlen 20, 566 
Gntoilage 1029, 1373 
Entreewalzen 1261 
Entfhälen 1362 
Entfchälte Seide 1362 
Entichlichten 1136, 1226 
Entfhwefeln 1363 
Entichweißen 1252, 1252 


1586 


Entwerfen 968 

GEnveloppen:Papier 1464 

Epelernholz 665 

Erde, englifhe 442 

Grdfarben 1491 

Eriometer 1239 

Erle 666 

Erlenholz 666 

Grienmafer 666 

Grfte Elekta 1250 

— Prima 1250 

— Ruhe 608 

Erſtes Waſſer 1293 

Erz 53 

Erzſchmelzen 36 

Eſchel 1438 

Eſchenholz 665 

Eſchenmaſer 665 

Eſel 1444 

Eskurial 1236 

Eſpe 665 

Eſpenholz 665 

Eßbeſtecke, plattirte 558 

Eſſe 177 

Eſſenkrätze 566 

Eſſequebo 1065 

Etagen 1568 

Etagenöfen 1568 

Etamin 1330 

Europäiſche Baumwolle 
967 

Grpanfions » Schrauben: 
bobrer 343 

Grtrabefte Sekunda 1112 

Ertrafein 1250 


F 


Fabrikgold 171, 215 

Fabrikwäſche 1246, 1252 

Facetten 1548 

Facettirplatte 1548 

Fach 923 

Fach, offenes 948 

Fach, unreines 991,1010 

Fache 967 

Faron« Draht 195, 208 

Faron»Eifen 148, 150 

FaponnirterSammt 1052 

Faconnirte Schlüffelröbre 
598 


—  Gtoffe890, 965 
Faden 632, 885 
Fäden, barte 1111 

—  , weiche 1110 


Regıfter. 


- Fabenaufgeber 932 


— eifen 1537 

— führer 892, 1353 
— glas 1541 

— freu; 895 

— leiter 892, 1353 
— müble 1383 

— fihtig 1298 

— ftihel 253 
— zähler 942 
Fahlerz 35, 65 
Fabrende Dode 310 
Falle 602 

— , bebende 602 

— ſchießende 602 
Fallenriegel 602 
Fallenſchlöſſer 602 
Fallloch 1427 
Fallwerk 190, 386 
Falſche Haare 1237 

— Münzen 588 

— Vergoldung 464 

— Verſilberung 479 
Falz 395, 738 

— doppelter 395 

— einfacher 395 
Falzböden 804 
Falzen 395 
Falzbobel 738, 741, 804 

— „ frummer 741 

— „ feitwärts ſchnei— 

dender 733 

Falzhorn 377 

— maſchine 393 

— ſtreifen 395 

— zange 395 
Fangbret 1003 
Farbe 424 
Farben, flüſſige 1491 
Färben 424, 467, 535, 

1121,1144,1254,1283, 

1329, 1363, 1367 
Farbholz » Hobelmafchine 

747 


Farbholz: Mühle 746,750 

Farbiges Glas 1522 
— Gold 70 

Faßbinder 848 

Faßblech 162 

Faßböden 687, 803 

Faßdauben 687 

Baffen der Ebdeliteine 565 

Fäſſer 850 

Faßhahn 110 

Faßholz 693 


Fafniete 504 
Faflung 565, 717 
Faulbruh 8 
Faulbrüciges Eifen 9 
Faulbütte 1424 
Faulen 1423 
Faule Platinen 1011 
Fäulniß des Holzes 656 
657, 658 

—  , naffe 658 

— „ trockene 658 
Fauft 376, 536 

— eifen 376 

— hammer 534 

— fröfe 804 

— leier 759 
Fayance 1558 
Fayanceofen 1568 
Feder 744, 792 

— „ eingelegte 792 
Federfeilen 293 

— bärte 15 

— haus 623, 1009 
— — +Drebitift 677 
— — + Raub 624,623 
— bobel 793 

— lade 930 

— meſſer 526 
Federn 803 
Federfchliker 794 

— ftahl 19 

— ftift 623 

— ſtock 1050 

— uhren 623 

— weiß 1495, 1511 
— winder 627 

— zangen 233 

— — „doppelte 234 
— zirkel 237, 706 
Feile 235, 1547 
Feilen 287, 515, 945 
‚ dickflache 291 
‚ dreiedige 291 
‚ bünnfladde 291 
, tinbiebige 235,286 
‚ flache 290 
„flach-halbrunde292 
‚ gußeiferne 99 
‚ halbrunde 292 
‚ runde 292 
‚ Iheibenförmige293 
ſpitflache 291 
‚ vieredige 290 
‚ jweibiebige 285 
Feilen des Glafes 1551 


ERTIREELEIITN 


Feilenhauer 517 
Feilenhaumaſchine 518 
Feilholz 232, 287 
Feiliht 285 
Feilfloben 232 
Feilkluppe 231 
Feilmafhine 300, 304 
Feilfpäne 285 
Feilftaub 285 
Feilftrih 237 
Fein 1250 
Feinbrennen 67 
Feindouriren 15483 
Feine 6l 
Feine Fayance 1558 
Feine Hechel 1173 
Feineifen 25 

— ‚feuer 25 

— ⸗Walzwerk 155, 

156 

Feine Mark 569 
Feinen 25 
Feiner Hieb 288 


—  Sclichthobel 736 


Feines Gold 69 
— Silber 61 
— Gteingut 1559 
— Borgefpinnit 1100 
Feinflger 1100, 1319 
Feingebalt 61, 69 
Feinheit der Schrauben 
gewinbe 335 
Feinfrage 1078, 1080, 
1203 
Feinfrempel 1080 
Feinmaden 68 
Feinmetall 25 
Fein mittel 1250 
Fein⸗Schlicht 289 
— »Gilber 60, 67 
— ſpindelbank 1100, 
1318 
— fpinnen 873, 1069, 
1100, 1192, 1198, 
1205, 1273 
— fpinnmafbine 1100, 
1273 
— ftubl 1100 
— zeug 1411, 1436 
— — sHolländer1436 
Gelbel 1046 
Feldahorn 665 
Felder 607 
Feldofen 1569 
Feldfpatbporzellan 1559 


Regifter. 


Feldulme 673 
Felgen 687, 693, 776 
Felgenbeil 712 
Felgenterel 714 
Fell 1073, 1262 
Fellmafchine 1260 
Felltrommel 1262 
Felp 1046 
Felpel 1046, 1374 
— halbſeidener 1374 
Felper 1046 
Felpernadeln 1049 
Feltireifen 731 
Femel 1182 
Fenfterblei 121, 1550 
— eiſen 148 
— glas 1528 
— — , , gefhupptes 
1539 


— — , halbgrünes 
1522 
— kluppe 242 
— knöpfe, gegoſſene 
106 


ſproſſeneiſen 148 
hobel 743 
vorreiber, gegof: 
ſene 100 
Fernambuk-Baumwolle 
1064 
— »5golz 671 
Fertigmacher 1536 
Feſte Auflage 315 
— Gpigen 313 
Feſtigkeit des Holzes 635 
Feſtrolle 1056 
Feitwalfen 12833 
Fette Firniſſe 495 
Fetten 1258 
Fetter Sand 83 
— Thon 1554 
Fettes Zeug 1453 
Fettgrund 828 
Fettnoppen 1283 
Settwolle 1254 
euer =» abbaltende 
firihe 824 
Seuerbrüde 82 
— felte Mauerfteine 
1557 
— feiter Thon 1556 
— gewehre 605 
— grube 177 
— mauer 177 
— ſchloß 607 


An: 


1587 


Feuerſchraubſtock 176 
— ficheres Papier 1490 
— fprigen» Siefel 111, 

112 


— ftein 438 

— — papier 438,1490 
— vergoldung 464 
— verfilberung 477 
— zirkel 236 
Fichte 662 
Fichtenholz 662 
Fichtenſpäne 693 
Fiedelbogen 269 
Figur 965 
Figuren von Zinnguß 136 
Figurirte Stoffe 965 
Figurkette 1026 
Figurfhuß 1021 
Silanda 1352 
Filato⸗Maſchine 1358 
Filatorium 1358, 1359 
Biligran 563 
Filigran » Glas 1541 
Siliren 1355 
Fılirte Seide 1360 
Fillet 1079 
Filet » Trommel 1079 
Filtrir⸗Hadern 1413 

— ⸗Papier 1462 
Filz 1234, 1308 
Filze 1451 
Filzen 1234 
Filzmaſchine 1309 
Filzmühle 12856 
Filztuch 1309 
Fimmel 1182 
Finirmafchine 620 
Zinne 174, 368 
Finnbammer 371 
Firnig 494, 495 

— „ fetter 495 

— „ ſchwarzer 497 
Firniffen 494, 495, 826 
Firnißpapier 1485 
Fiſchangeln 550 
Fifhangelichnüre 1345 
Fiihbein, weißes 141 
Fiſchhaut 808 
Fitze 885 
Fitzruthe 898 
Fitzſtock 1405 
#irbleihe 1137 
Firwalze 1261 
Firwalzen 1261 
Flachdrehen 319 





1588 


Flache Ahle 751 

— Feilen 290 

— Hohleiſen 731 
Flacheiſen 730, 730 
Flache Nageleifen 187 
Flädyendrehen 307 
Flächenhammer 372: 
Flache Dredsler:Rafpeln 

749 
Flache Rafpeln 749 
Flacher Dorn 373 

— Durdfdlag 186 

— Rohreinguß 141 
FlaheSchraubengewinde 

333 


— Geide 1357 
Flaches Eifen 148 
Flache Kelpernadeln 1049 

— Gebnabeln 1049 

- Etrobfeilen 291 
Flad) » halbrunde Feilen 

292 
Flachhobel 742 
Flachs 1154, 1156 

—  ‚geihnittener 1202 

—  ,„ neufeeländifcher 

1154 
Flachs-Bandmaſchine 
1193 


Flachsbreche 1165 

— brechmaſchine 1165, 

1166 

— darrhaus 1164 
— darrofen 1164 
Flächſenes Leinen 1216 
Flachs im Stroh 1158 
Flachs-Leinwand 1216 
— lilie 1154 

— ſchäbe 1165 

— ſpinnerei 1186 
— ſpinnrad 1186 
— ⸗ Veredlung 1177 
Flachſtichel 253 
Flachzangen 233 
Flackmaſchine 1072 
Flader 633 
Fladerpapier 1499 
Flammen 534 
Flammirte Zeuge 1037 
Flammirung 1038 
Flammofen 25, 47 
Flanell 1308 
Flanke 1249 
Flankirfeilen 293 
Flaſche 229, 1091 


Regiſter. 


Flaſchen 102, 1537 
— Einguß 141 
— kapſeln 390 
— maſchine 1091 

Flaus 1307 

Flechtarbeiten 889 

Flickkupfer 164 

Flieder 668 
— „ſſpaniſcher 669 

Fliederholz 668, 669 

Fliegende Angriffe 595 

Fließ 1237 

Fließen 1557 

Fließpapier 1461 

Flinte 607 

Flinten-Bohrmaſchine 
279, 611 

Flintenkugeln 124 
— ſchloß 607 
— ſchrot 126 

Flintglas 1522, 
1527 

Flittern 551 
— „ glatte 553 

Flitterhammer 552 
— ſtock 552 

Flocken 1265 

Flockſeide 1364 

Flor 1039, 1369 

Florence 1367 

Florentiner Knöpfe 594 

Floret 1333 

Florettband 1377 

Florettſeide 1363 

Florida 1064 

Floſſen 24 

Flottliegen 965 

Flügel 865, 919 
— gebläſe 177 
— mutter 333 
— fdraube 332 

Fluß 483 

Flüffe 22 

Flüffige Farben 1491 

Flußmittel des Glaſes 
1524 

Flyer 1093 

Föhre 663 

Föhrenholz 663 

Folie 565 

Folie-Flittern 551, 552 

Folien, echte 170 
— „ unechte 165 

Förderblech 162 


1525, 


Form 22,170, 177,859, 
1447 


Form, gerippte1448,1449 
Format 1462 
Formbant 88 
Formbret 89 
Formen 1513, 1564 
—  , bleibende 79 
‚gute 79 
‚ verlorne 79 
‚zum  SKattun: 
druck 652 
— ‚zum Tapeten: 
drud 1513 
— ‚zur Galvano 
plaftit 144 
— „ zur Glasmade: 
rei 1536 
Formerei 83 
Form-Flafhen 102 
— gewölbe 22 
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— 
— 
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— 
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— lehm 95 
— preſſe 102 
— fand 83 
— ſchneiden 854 
— ſchneider 1514 
— ſtechen 854 
— ſtecherei 854 
— ſtifte 504 
Fortband 1376 
Fortlaufende Muſter 972 
Fourcroye 1155 
Franzgold 170 
Franzleinen 1220 
Franzoſenholz 670 
Franzöſiſche Hobelmafdı- 
nen 302 
Franz. Papierforten 1466 
Franz. Politur 815 
Franzöfifcher Riegel 597 
— Stab 743 
Franzöſiſches Schloß 597, 
608 


Franzöfifhe Tafftbänder 
1376 


Fräsbohrer 296 
Fräsmafchinen 294, 295 
Fräſe 619 

Fräſen 294 

Fräfer 284, 296 
Freffen 448 

Fries 1286, 1307 
Friefe 116 

Friſchblei 47 


Friſchen 24, 47, 65 
Frifhes Holz 640 
Friſch-Feuer 25 

— glätte 47 

— berb 25 

— luppe 26 

— prozeß 24 

— ſchlacke 26 

— zacken 25 
Friſoletband 1377 
Fritte 1525 
Fritten 486, 1525 
Frittenporzellan 1560 
Froſch 745 
Froſch-Bramſchnitt 745 
Fröſche 149, 928 
Frühflachs 1157 
Frühlein 1157 
Fuchsſchwanz 721 
Fuchsſchweif 721 
Fugbank 736, 740 
Fügebank 736, 740 
Fügeböcke 698, 699 
Fügeeiſen 1550 
Fügen 699, 736 
Fugenhobel 740 
Fühlhebel 309 
Führer 313, 896 
Führungsſchrauben 339 
Führungswelle 768 
Füllen 880, 1265 
Füllung 1033 
Füllungen 22, 651, 651, 

795 
Fünfbindiger Atlas 957 
Fünfbohrige Röhren 763 
Fünfeckige Reibahlen 28% 
Fünfer Tafelglas 1532 
Fünffädiger Atlas 957 
Fünflöthiges Metall 42 

— Tombak 49 

Fünfpfündiges Zinn 41 
Fünfſchäftiger Atlas 957 
Fünf Viertel ſtarkes Tas 

felglas 1532 
Fünfziger Tafelglas 1532 
Furniren 835 
Furnir:Hammer 839 
Furnirmaſchine 841 
Furnirfäge 725 
Furnirte Arbeit 835 
Furnirung 835 
Furnüre 676, 694 
Furnürbobelmafdine694 

— holz 675 


Karmarſch Technologie II. 


Regiiter. 


Furnürfäge 719, 725 
— ſchneidmaſchinen 
688, 689, 695 
Fußarbeit 970 
— böbden, getäfelte 651, 
795 
— bodennägel 503 
— bodenplatten 
1566 
— deckenzeuge 1335 
‚ doppelte1338 
— enden 1180 
— gläfer 1538 
— hammer 174, 371 
— nägel 895 
— fhämel 921 
— teppiche 1335 
— tritte 921 
Futter314,323,765,1031 
Futterbarchent 1126 
Futterige Wolle 1237 
Futter-Kattun 1122,1151 
— fingen 534, 536 
—  leinen 1220 
Futtern 1265 
Futter-Rohr 614 
— ſchuß 1395 
— tafft 1367 


G 


Gabel 624, 865 
— feilen 291 
Gabeln 525 
— „plattirte 558 
Galanteriewaagren von 
Eiſenguß 94 
Galettam 1364 
Gallet 1364 
Galletſeide 1363 
Gallette 1344 
Galmei 38 
Galvaniſche Aetzung 449 
— Bronzirung 464 
— Löthung 413,415 
— Metallfärbung 482 
— Platinirung 482 
Galvaniſcher Anſtrich 494 
Galvaniſches Papier 1488 
— Pulver 1488 
Galvaniſche Verbleiung 
461 


— Vergoldung 426, 
473 


— Verkupferung463 
— Berſilberung 480 


1558, 


1589 


Galvanifiren 460 
Galvanifirtes Eifen 460 
Galvanoplaftit 142 
Gang 23, 331, 624, 894, 
929, 1223, 1379, 1383 
Gang, leerer 340 
— „ todter 340 
Gangart 21 
Gangbreite 332 
Gänge 1089 
Ganghöhe 332 
Gangwerk 622 
Ganz; 25 
Gänze 24, 47 
Ganze Bleidye 1227 
Ganzer Ring 584 
— Schneller 1209 
Ganz: Holländer 1436 
Ganzholz 673 
Ganzzeug 1411, 1436 
Ganzzeugfaften 1443 
Garbe 30 
Gärben 30 
Gärbhobel 740 
Garbrennen 1572 
Gärbftahl 30 
Garer Gang 23 
Gares Robeifen 5 
Gargang 23 
Gargel 803 
— famm 804 
Garherd 36 
— fupfer 37 
— maden 36 
Garn 873 
— „ gejmirntes 882 
Garn: Baum 914, 1380 
— bleihe 1121 
— dynamometer 881 
— bafpel 885 
Garnitur 1080 
Garn » Preffe 1114 
— fengmafdine 1134 
— fortirmafchine 1214 
— fortirwage 1113 
— tafel 1113 
— wage 1113, 1213 
— wafchmafdine 1121 
mwinde 886 
Garflade 36 
Gärtner: Eäyge 723 
Gaſen 1134 
Gaserzeuger 1526 
Gasfeuerung 1526 
Gas-Friſchen 27 
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1590 


Ga8: Generator 24, 1526 
— :Yuddeln 27 
— Retorten, thönerne 
1567 
— Röhren, fchmiede: 
eiferne 221 
Gatter 679, 1002 
— riegel 679 
— fäulen 679 
— Schenkel 679 
— ftübe 679 
Gattiren 81 
Gaufre:Papiere 1504 
Gaufriren 1151, 1334, 
1366, 1382 
Saufrirmafhine 1382 
Gaufrirtes Papier 1503, 
1504 
Gaufrirte Tapeten 1519 
Gautſchen 1444 
Gautſcher 1444 
Gapvarine 1001 
Gavariniere 1000 
Gaze 913, 948, 1368, 
1369 
— ‚baummwollenel124, 
1125 
— , glatte 948 
Gazeartige Gewebe 947 
Stoffe 913 
Gaze-Band 1377 
— «Grund 965 
— Muſſelin 1369 
Gebinde 885 
Gebiffe, Fünftlihe 74 
Geblafene Spiegel 1528 
Geblafenes Tafelglas 
1528 
Gebläfezylinder 97 
Gebogene Hobleifen 732 
Gebogener Meißel 250 
Gebohrter Schlüffel 599 
Gebohrte Zapfen 794 
Gebrannte Knochen 442 
Gebrannter Borar 411 
— Eiſendraht 212 
Gebrodhener Ring 585 
Gedeckter Schwalben— 
ſchwanz 791 
Gedeckte Zinken 800 
Gediegen Gold 72 
— Silber 65 
Gedrehte Läufe 614 
Gedrückte Arbeit 323 
— Hohlkehle 743 


Regiſter. 


Gedrückte Röhren 225 
Gedrückter Stab 743 
Gefärbte Gläſer 1539 
— Poſtpapiere 1494 
Gefaultes Zeug 1423 
Gefedert 792 
Gefeilte Schrauben 345 
Gefirnißte Bronzewaaren 
560 
Gefirnißte Tapeten 1519 
Geflammte Zeuge 1037 
Geflechte 889 
Geflecktes Mahagoni 670 
Geformte Pappe 1478 
Gegärbter Stahl 11, 30 
Gegen-Email 484 
— ‚Furnirung 838 
— Mutter 339 
— Punzen 381 
— Walze 1150 
Gegitterte Stoffe 1037 
Geglättetes Papier 1493 
Gegoffene Ketten 513 
— Knöpfe 589 
— Nägel 506 
— Scheeren 530 
— Schraubenmut— 
tern 341 
— Schraubenſpin— 
deln 344 
Gegoſſenes Spiegelglas 
1531 
Gehänge 88, 950 
Gebärteter Stahl 11 
Gebäufe-Nägel 510 
Gehreifen 732, 796 
Gehrmaß 707, 796 
Gehrung 707 
— „ ftumpfe 796 
Gehrungs-Hobel 796 
—  +&toflade 734, 
796 
Geisfuß 376, 732, 771 
Gekautſchte Pappe 1479, 
1480 


Gekehlte Rahmen 742 
Geferbter Ring 584 
Sefieperte Stoffe 890 
Gekochte Seide 1362 
Geköperte Haarfiebe 1393 
GeköperterNankinet 126 

— Rollmuffelini1331 
Geköperte Stoffe 890 

— Zeuge 950 
Gekrätz 73 


Gefreuste Kette 912 
Gekröpfte Schlüffelbärte 
598 
Gelaffen 998 
Gelbbrennen 421, 422 
Gelbe Baumwolle 1060 
— Fayance 1558 
Gelbeifenftein 20 
Gelbe Rotte 1162 
Gelber Stahl 31 
Gelbes Gold 70 
— Packpapier 1461 
— Schlagloth 403 
Selbe Wolle 1237 
Gelbgieberei 101 
— fupfer 48 
— reife 1157 
Gelb Santelbolz 672 
Geldkiſten-Schlöſſer 603 
Geleimte Pappe 14738, 
1482 
Gelenkketten 512, 513 
Geleſe 895 
Gelferz 35 
Gelffupfer 36 
GelörheteSchraubenmut: 
tern 341 
Gemäße, hölzerne 643 
Gemaffelt 882 
Gemeines Robeifen 5 
Gemifchte Bleiche 1226, 
1228 
— Saratirung 69 
— Rotte 1159, 1163 
GemufterterSanımt1052 
Gemufterte Stoffe 890, 
965 
Generator 24, 15236 
Genommen 998 
Genuthet 792 
Georgia 1064 
Geplätteter Stabldrabt 
212 
Gepräge 569, 573, 581 
Geprägte Metallbuchfta- 
ben 561 
Gepreßte Bilderrabmen 
1519 
—  Bleiplatten 227 
— Bleiröhren 227 
— Gewehrkugeln 
124, 125 
— Vapierborden 1505 
— Papier: Hüte 1504 
— Röhren 218, 225 


Gepreßter Plüſch 1335 
Gepreßtes Briefpapier 
1504 


— Glas 1538, 1539 
— Papier1503, 1504 
Gepreßte Spiken 509 
—  Xapeten 1519 
—  Bifitfarten 1504 
Geradbohrmafhine 623 
Geradedurch einziehen973 
Gerade Hohleiſen 732 
Geradeiſen 727 
Geraderichten 184 


Gerader Meißel 250 
— Scheerrahmens97 
— Seszhammer 182 
— Simsbobel 737 
— Texel 713 
Gerades Hobeleiſen 737 
Gerade Züge 607 
Geradbängmafhine 6238 
Gerberwolle 1248 
Gerbſtahl 443 
Gerbftange 443 
Seriffelte Neibablen 283 
Gerinne:Terel 714 
Gerippte Papierform 
1448, 1449 
Gerippter Sammt 1051 
Geripptes Papier 1449 
Geriffener Sammt 1049 
Gefäumte Breter 677 
Gefhabter Meffingdraht 
213 
Geſchälter Schliff 1539 
Gefhirr 919, 943, 1423 
—  +Blatt 1409 
Gefhlagene Arbeit 375 
Gefchlagenes Bley 158 
— Gold 170 
— Silber 170 


Geſchlämmter Schmirgel 
431 


Geſchlitzte Ecke 796 

Geſchloſſene Kette 933 

Geſchmiedete Ketten 511 
— Nägel 500 
— Schrauben 345 

Geihhnittene Nägel 504 

GeſchnittenerFlachs 1202 
—  &ammt1049, 

1373 


Gefhnittene Sammt: 
Teppiche 1340 


Regifter, 


Gefchnittene Schrauben: 
muttern 342 
— Gcraubenfpin: 
bein 346 
Geſchnittenes Eiſen 156 
Geſchnürter Barchent 
1126 


— Wallis 1127 
Geſchöpfte Pappe 1479 
Geſchupptes Fenſterglas 

1539 


Geſchützmetall 55 

Geſchweifter Atlas 956 

GeſchweifteSchlüſſelbärte 
598 


— Schlüſſelröhre 

598, 599, 604 

Gefchwindigfeit, doppelte 
1108 


— ‚ einfache 


1108 
Gefen? 595 
— »Ambos 516 
Geſenke 150, 188 
Geſenk-Klotz 189 
— —Schmieden 188 
Geſimsleiſten 747 
— werk 742 
Geſpaltene Schrauben— 
muttern 340 
Geſpann 371 
Geſperr 623 
Geſpinnſte, echte 1383 
— „ unechte 1383 
Geſponnene Seide 1364 
Geſprengtes Papier 1498 
Geſteinarbeit 982 
Geſtell 21, 260, 310, 
717 
Geſtemm 740 
GeſtickteStoffe 966, 1020, 
1024 
Geſträngt 1236 
Geſtrecktes Tafelglas 1528 
1529, 1531 
Seftreifter Barchent 1127 
— Manchefter 1040 
Geftreifte Zeuge 1036 
Geftürzte Mufßer 971 
Getäfelte Fußböden 651, 
795 
Getretene Arbeit 970 
Getriebe 617, 621 
Getriebene Arbeit 563 
Getriebmafchine 621 


1591 
Getupftes Marmorpapier 
1499 


Gevierte 129 
Gevierte Glastafeln 1531 
Gewalzte Röhren 218, 
224 
Gewalztes Bleh 158 
— Tabakblei 167 
Gewaſchenes Kammgarn 
1327 
Gewebe 889 
— „ gazeartige 947 
— „ hohle 937 
Gewebte Stoffe 889 
Gewehr-Kolben 768 
—  fugelformen 124 
— e⸗ 
goſſene 10 
— kuͤgeln 124 
‚  gepreßte 
124, 125 
— lauf 606 
— läufe 610 
— — , bamafjirte 
614 
„gedrehte 
614 
— — , gewundene 
614 
gezogene 
615 
— ſchloß 607 
‚ deutſches 
607 
„franzöſi⸗ 
ſches 608 
— ſchlöſſer 616 
Gewichtſtücke 87 
— nadeln 549 
— uhren 623 
Gewinde 331 
‚ boppelte 337 
breiedige 333 
breifabe 337 
flache 333 
linke 336 
mehrfache 337 
‚rechte 336 
‚ runde 333 
— „ ſcharfe 333 
Gewindebohrer 342, 772 
Gewindgang 331 
Gewirkte Stoffe 889 
Gewunden⸗Drechſeln 768 
Gewundene Bohrer 757 
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1592 


Gemwunbene 
508 
— Läufe 614 
— Nägel 504 
— Reibahle 283 
— Büge 607 
Gewürfelte Zeuge 1037 
Gezapfte Ede 797 
Gezogene Arbeit 970, 990 
— Läufe 607, 615 
— Röhren 218 
Gezogener Rundftabl 212 
— Sammt 1049 
- vieredigerStahl 212 
Gezogene Stäbe 217 
— Streifen 217 
Gezwirntes Baumwoll— 
garn 1120 
— Garn 882 
Gicht 21, 22 
— flamme 24 
— gafe 24 
Gießen 77, 1531, 1565 
— bed Goldes 140 
— bed ESilberd 140 
Gießer 52 
Gießerei 77 
Gieß-Flaſchen 102 
— form 77 
— formen, bleibende 79 
‚gute 79 
— —  ,berlorne 79 
— bäfen 1531 
— inftrument 130 
— felle 83 
— kopf 79, 103 


Drabtftifte 


loch 79, 89 
mafchine 132, 576 
pfanne 83, 130 
— pumpe 131 
— tafel 1531 
— manne 1531 
— zapfen 99, 103 
Gimpe 1384 
Gimpenmüble 1384 
Gingham 1123 
—  ,Köper- 1125 
Gitter 1002 
Gitterwerk, gegoffenes 90 
Ölander 1148 
Slanzabziehen 1305 
Glänze 1151 
Slänzen 1151, 1328 
Glanzerz 65 
Glanzhammer 371 


Regiſter. 


Glänz-Kalander 1149 
Glanz-Kantille 551 
— leinen 1230 
— leinwand 1220 
Glänzmaſchine 1151 
Glanz-Olvergoldung 829 
— pappe 1304, 1481 
— ſchleifen 438, 439 
— tapeten 1510 
— vergoldung 830 
— zwirn 887, 1120 
Glas 1521 
— , farbige 1522 
— , gefärbtes 1539 
— , gegoffenes 1539 
— , gepreßtes 1538, 
1539 
— , grünes 1521 
— , halbgrünes 1522, 
1525 
— , balbweißes 1522, 
1525 
— , marmorirtes 1541 
— reticulirtes 1541 
— , weißes 1522 
Slasblafen 1546 
Slasbläfer 1546 
2 — +Lampe 1546 
— bobren 1551 
— :Bret 997 
— broden 1524 
Gläſer, optifhe 1545 
Slafer 1549 
— arbeiten 1549 
— blei 1550 
— kitt 1550 
— meißel 1550 
Glaserz 65 
— flüſſe 1540, 1544 
— fritte 1525 
— galle 1526 
— glanz 1543 
— häſen 1558 
Glasharter Stahl 11 
Glas » InPruftationen 
1543 
Glaſiren 486, 1570 
Glaskitt 1551 
— linfen 1545 
Glasmadyer:Pfeife 1528 
Stuhl 1536 
— ofen 15236 
Glas:Papier 437, 808, 
1485, 1490 
— paſten 1540, 1544 


Glasperlen 1547 
— porzellan 1560 
— rühren 1533 
— rollen 1017 
— ſatz 1524 
— foleifen 1544 
— fchleiferei 1544 
— fchmelzen 1525 
— ſchneiden 154 
— fpinnen 1547 
— jftäbe 1538 
— fteine 1544, 15% 
— thränen 1523 
— tropfen 1528 

Slafur 1570 
— , bleifreie 1571 
— , weiße 1571 

Slafurbrand 1572 
— mühle 1572 

Glaswaaren 1520 
— wiürmer 1525 

Glättablen 445 

Glättblei 47 

Slattbrennen 1572 

®lätte 45, 47 

Glatte Flittern 553 
— Gaze 948 


| 
| 
I 
| 


Glätten 532, 1151,13 | 


1460, 1495, 1509 
Blatter Barchent 1126 
— Coating 1307 


— Mancheſter 10# | 


— Ring 584 

— Gammt 1046 
Glatte Stoffe 890, 912 

— Wollenzeugel24 

1328 

Glattbobel 740 
Glätt:Holz 942 

— :Ralander 1149 

— Maſchine 1151, 

1481, 1495, 1510 

Slatträndeln 582 
Glättftange 1510 

— ftein 1495 

— walze 1510 
Blauberfalzglas 1524 
Gleihen 161 
Gleichlaufender Berbant 

803 
Gleichziehen 372, 1164 
Gleichziehhammer 371 
Glode 226 
Sloden 113, 114 

—  bronze 54 


Glodengut 54 
— metall 54 
— ſpeiſe 54 
Glüh-Herd 161 
— öfen 161, 2309 
— fpan 10 
— mwads 463 
— wachen 468 
Glyptographiſche Maſchi— 
ne 249 
Gobelins 1335, 1337 
— ⸗Tapeten 1337 
Gold 68 
— ‚blaues 70 
‚ englifches 69 
, farbiges 70 
‚ feines 69 
‚ gediegenes 72 
‚ gelbes 70 
„ geihlagenes 170 
‚ graues 70 
‚ grünes 70 
‚ Faratirtes 69 
‚ legirtes 69 
‚ rothes 70 
vierzehnkaratiges69 
Gold-Amalgam 465 
— arbeiten 561 
— auflöſung 68 
— blech 170 
— borden 1383 
— bronze 171 


FEIERN 


brabt 214 
—, echter 214 215 
— — , unedter216 
Goldene Nägel 510 
Gold-Farbe 424 
— firniß 495, 496, 496 


gefpinnft 1356,1383 
gimpe 1383 

glätte 45 

grund 829 

guß 140 

fies 72 

fräge 73 

Fügelchen 141 
legirungöwage 70 
loth 404 

lüfter 1573 
nabeln 70 

papier 1462, 1496 
— , gebrudtes 1502 
Goldpapier, gemuftertes 
1502 


ZERERSERESHERE 


Regiſter. 


Goldperlen 560 
— plattirung 164, 165 
— ringel 553 
— rouge 441 
— ſchaum 172 
— ſcheidung 72 
— ſchlägerei 170 
— ſchlägerhaut 170 
— ſchlagloth 404 
— ſchnur 1383, 1384 
— ſtoff 1373 
— ſtreichnadel 70 
— zunder 471 
Gong:gong 55 
Grabftihel 251, 
316, 326, 728 
Grain:Punzen 379 
Grains 1344 
Grän 61 
Granalien 37, 47 
Granat, fünftlicher 1544 
Granate 93 
Granatillhol; 672 
Granitpapier 1498 
Gtanuliren 37, 72 
Graphit 443 
— papier 1488 
—  tiegel 1558 
Gras, hinefifches 1154 
Grasleinen 1154 
Grath 263, 427, 44T, 
525, 798, 801 
-- , angeftoßener 798 
— , eingefchnittener798 
Gratb:Hobel 798 
— leiten 652, 798, 
801 
— füge 723, 798 
— verbindung 799, 
801 
Graue Leinenwaaren 
1226 
— Lumpen 1413 
Graues Gold 70 
— 2öfchpapier 1461, 
1464, 1484 


252, 


1593 
Grenzeifen 115 
Grezſeide 1355 
Griehifhe Vergoldung 
472 


Griff 300, 733 
Grobe Hedel 1173 
Grobeifen.Walzwert155, 
156 
Grober Hieb 288 
— Schlichthobel 736 
— Zug 215 
Grobes Borgefpinnit 
1100 
Grob:Flyer 1100, 1319 
— bämmern 534 
— karde 1078 
— fpindelbant 
1318 
— ftuhl 1099 
Gros 1367 
— de Naples 1367 
— :Band1376 
— — Tours1368,1373 
— »Band1376 
Grosgrain 1331 
Große Bleinägel 503 
Groß:Elepbant 1462 
Großer Steg 1444 
Großes Bodenrad 625 
Große Schiefernägel 503 
Große Trommel 1078, 
1260 
Groß:Kanzlei 1465 
— Konzept 1465 
— Median 1463 
— poſt 1465 
— Regal 1462 
— Royal 1462 
Gros:Stoffe 1373 
Grubenfto@ 1425 
Grund 819, 830, 965, 
1031, 1039 
— , dreifädiger 1048 
— ,einfäriger 1048 
— , mayerer 828 
— , jzweifädiger 1049 


1100, 


— — 


— — 


— Robeifen5,17,18 Grunbeiſen 730, 731 


Graubämmern 534 
Graviren 446 
Gravirmafchinen 249 
Greifzirfel 238 

reife Zeinenwaren 1226 
Grelles Eijen 5 
Srenade 1066 
Grenadillholz 672 


Gründen 819, 821 


Grund:Fah 1048 
a ee 828, 1508 


feilen 293 
flügel 1032, 1047 
gurten 1386, 1387 
— hieb 285 
— hobel 798 


— 
— 
— 


1594 


Grunbiren 494, 819,821, 
1507, 1508 
Grundirmafhine 1511 
Grund-Kette 1026, 1046 
—  fchäfte 1032 
— ſchämel 1002 
— ſchuß 1021,1039 
— tritte 1002, 1048 
— wer? 1429 
Grün Ebenbolz 671 
Grüne Kokons 1352 
Grüne Patine 491 
Grüner Hanf 1182 
Grüner Sand 84 
Grünes Glas 1521 
— Gold 70 
— SHolz 640 
Grüne Vergoldung 469, 
472, 474 
Grün:Farbe 426 
Grün:Rotte 1160 
Grus 179 
Guajat-Baum 670 
Guajak-Holz 670 
Guayanilla 1066 
Guillodiren 307, 328, 
447 
Guillochirmaſchine 328, 
329 


Buillochirte Arbeit 328 
Güldiſches Silber 72 
Gummiren 1332 
Gummir:Rahmen 1382 
Gurten 1385, 1386 
Gurten-Schlagſtock 1387 
Guß 77 

— eifen 5 

— eiferne Feilen 99 
— form 77 

— modell 84 
— nath 79, 90 

— röbhren 79 
— ftahl 11, 18, 30 
— — ſchweißbarer 30 
— — unſchweißbarer 
30 

— ftüd 77 

— maare 77 

— zapfen 79, 132 
Gute Formen 79 

Gute Prima 1112 
Guter Gang 23 

Gute Sefunda 1112 
Gut Mittel 1250 

Hut Orbinär 1250 


Regifler. 


Guyana » Baumwolle- 
1065 
Gypstrommeln 1082 


H 


Haarboden-Stuhl 1393 
Haare, falſche 1237 
Haarlauf 1401 
— RKamm 1404, 
1408 
— »Prügel 1406, 
1408 
— Stab 1406 
— Stuhl 1401 
Haarmann 1293 
Haar:Nadeln 544 
— punzen 378 
— riffe 1570 
— fiebböden 1392 
— fiebe 1393 
— fieb-Stubl 1393 
— tuch 1394 
— züge 607 
Hade 522 
Hadenfhmied 5232 
Hader 1080, 1262 
Haderiges Eifen 9 
Habdern 1411 
Habern, blaue 1413 
Hadern-Lade 1417 
Habernfchneider 1417 
Häfel 919 
Häfen 1525 
Häfen, bededte 1526 
Häftchen 515 
Hagbuche 664 
Hagedorn 669 
Hagel 126 
Hahn 110, 608 
Habnenbrei 161 
Hahn-Lippen 608 
Habn:Schlüffel 110 
Haidfchaf 1236 
Haidſchnucke 1236 
Haidwolle 1236 
Hainbudhe 664 
Hainbuchenholz 664 
Haircordb 1123 
Häfel 1405 
— nadel 1405 
— ftab 1405 
Hafen 515 
— ſchütze 1395 
— ſtahl 316, 767 


Hakenſtahl, linker 316 
— ſtahl, rechter 316 
Häker 1262 
Halbbaumwollene Lein— 
wand 1216 
Halbbaumwollener Bar: 
chent 1127 
Halbbaumwollener Bud: 
ffin 1309 
Halbbaummwollener Dreil 
11238 
Halbborden 1385 
Halbdamaft 1221, 1373 
Halbdide Nähnadeln 543 
Halb » Doppel = Avignon 
1367 
Halbe Bleiche 1227 
—  Bretnägel 503 
—  Lattennägel 503 
Halber Schneller 1209 
Halbe Sattelnägel 503 
— Schloßnägel 503 
— Spunbnägel 503 
Halbes Wafler 1294 
Halbflächfene Leinwand 
1216 


Halb. Florence 1367 

Halbgekochte Seide 1362 

Halbgeleimtes Papier 
1458 


Halbgevierte 129 

Halbgrünes Fenfterglas 
1522 

Halbgrünes Glas 1522, 
1525 

Halb Hedeleinen 1216 

Halbhoher Grabftichel 
252 


Halbhohofen 47 

Halb»Holländer 1423, 
1423 

Halbholz 675 

Halbiren 538, 677 

Halbirfcheere 533 

Halbirtes NRobeifen 6, 13 

Halbfammgarn 1311, 
1327 

Halbfettgarn 1112 

Halblafen 1216 

Halblange Nähnadeln 
543 

Halbleinen 1216 

Halbleinener Damaft 
1128 

Halbleinener Drell 1123 


Halblinde Schleifiteine 
429 


Halbmerinos 1331 

Halbmondmeißel 250 

Halbrunde Bohrer 276 
— Feilen 292 
—  NRafpeln 749 
—  Reibahlen 283 

Halbrunder Meißel 250 

Halbrunder Sepftempel 
183 


Halbrunde Schrauben: 
bobrer 342 
Halbrundes Eifen 148 
Halbrunde3innfeilen 292 
Halbfammt 1049 
Halbſchlicht 289 
Halbfeidener Baft 1126 
— Felpel 1374 
— Kamelott 1368 
Halbſeidenzeuge 1367 
Halbtafft 1367 
Halbtour-Schloß 597 
Halbweißes Glas 1522, 
1525 
Halbweißes Schlagloth 
403 


HalbwolleneBänder1376 
Halbwollener Damaft 
1333 
— Köper 1308 
— Merinosi33i 
Hualbwollene Strumpf: 
garne 1323 
Halbwollensfama 1308 
Halbzeug 1411, 1423 
— Sleiche 1433 
— :Holländer1423, 
1428 
Halfter 1387 
Huls 533 
— binden aus Pferde: 
haar 1397 
— bret 997 
— reif 849 
— ſchnur 997 
— tücher 1123 
Hamm 534 
Hammer 145, 173, 191, 
367, 386, 1425 
Hammer:Ambos 372 
— arbeit 375 
— bahn 191, 192 
Hämmerbarer Gifenguß 
100 


Regiſter. 


Hammer-Eiſen 156 
finne 192 
gar 37 
garmachen 37 
gerüſte 149 
gefhirr1423,1425 
helm 149 
hülſe 150 
Folben 408 
fopf 149 
Hämmern 369 
Hammerfhlag 10, 437 
— ſchwanz 151 
— ſtock 150, 1423 
— walke 1286 
Hand 536, 584, 1514 
— beil 712, 712, 712, 
713 
bobrmafchinen 2377 
brede 1165 
dauben-Bohrer 762 
drud 1144 
durchſchlag 186 
feilen 290 
bamıner 173, 174, 
369 
kloben 232 
leier 207 
:Mule 1110 
papier 1470 
rad 863 
rauberei 1294 
füge 720 
fcheeren 254 
fheibe 207 
fheidung 21,36, 46 
fchleifftein 429 
fhüge 924 
fpindel 862 
fpinnerei 873, 1186 
ftubl912,1053,1378 
tuchdrell 1221 
wäſche 1246 
— webeſtuhl 1053 
Hanf 1154, 1181 
, ausgefernter 1185 
‚ ausgemachter 1185 
‚ ausgefpigter 1185 
‚ eingeflärter 1185 
‚ grüner 1182 


BBunnuuE 


BESEE® 


J 


oſtindiſcher 1155 
reinabgezogener 
1185 


I IE 


‚ fpäter 1182 
‚ tauber 1182 


1595 


Hanf⸗Breche 1183 
— leinen 1216 
— leinwand 1216 
— reibe 1183 
— werg 1185 
Hänge 1141 
Hängebrüden 194 
Hängebrüden-Ketten 512 
Häng-Eifen 88 
— haus 1141 
— fchlöffer 603 
Harnifh 991 
—  bret 992 
— litzen 991 
Harrasband 1376 
Hartblei 45, 46, 121 
— borften 14 
— brennen 1555 
Härte 518, 541 
Harte Fäden 1111 
Härten 11, 540 
Härteriffe 14 
Harter Zritt 949 
Hartes Golbloth 404 
— Kammgarn 1326 
— Gchmiedeifen 19 
— Silberloth 403 
Härtewaffer 12, 13 
Hartfloß 5, 6 
Hartguß 97 
Hartloth 401, 402 
Hartlöthen 401, 411 
Hartriegel 669 
— holz 669 
_ — ‚gelbes 669 
Hartſchlagen 146, 369 
SHartftüde 37 
Härtung 12 
Hartwalzen 98, 435 
SHartzerrennen 25 
Hartzerrennherd 25 
Harz: Firnib 495 
— :Kitt 417 
— Leim 1441 
Hafelnußbaum, byzanti- 
nifcher 670 
Hafelnußbaum, türkifcher 
670 


Haſelnußholz, türfifches 
670 


Haſpel 885, 1279 
— , kurzer 1325 
— , langer 1325 
— , mittlerer 1325 
Haſpelfaden 885 


1596 


Hafpeln 885, 1069, 1111, 
1208, 1277, 1325, 
1351, 1352, 1359 

Hafpelung, niederländi- 
fche 1278 

Hafplerin 1354 

Hau-Ambos 517 

Haube 66, 114, 501,523, 
710, 1430 

Hau:Blei 517 
— :Böde 674 

Haue 713 

Hauen 517 

Hauer 263 

Hau:Gefen? 517 
— Hammer 517 

Haupt⸗Branſche 997 
— reif 849 
— ſchlüſſel 600 
— feite 573 
— trommel 1260 

Häuschen 919 

Häuschenweife pafftren 


973 
Haufenblafen:Folie 1485 
Hausgloden 113 
Hausihwamm 657 
Haut 84 
Hauteliffe-Stuhl 1338 
Hautform 170 
Hayti 1066 
Hebedaumen 149 
Hebehafen 1006 
Hebel-⸗Durchſchnitt 265 
Hebemafchine 996 
Hebende Falle 602 
Heber 991, 1017 
Heberftange 373 
Hebewelle 1425, 1426 
Hebladen 1428 
Hebzeug 1003, 1007 
Hechel 1172 

— hede 1177 

— mafdinen 1179 
Hecheln 1159, 1172,1184 
Hechel-Nadeln 544 

— ftäbe 1194 

— ftubl 1174 

— werg 1177 

— zähne 544, 1172 
Hede 1171, 1175, 1185, 

1414 





— fümme 1179 
— [einen 1216 
Heftbleche 553 


Regiſter. 


Hefteiſen 1528 

Hegel 1405 

— nadel 1405 

— ſtab 1405 

Heiße Probe 9 

Heiß erblafenes Eifen 23 

Heißer Gang 23 

Heiße Berfilberung 477 

Heißgießen 135 

Heißpreffen der Bleiröh— 
ren 227 

Heißfchüren 1527 

Helfen 919 

Helle 831 

Hellen 831 

Hellgraues Robeifen 6 

Helm 149, 710 

Hemd 95, 115 

Hembenfattun 1122, 


1122 
Hemmung 624 
Henimungsrad 624 
Henkel 114 

— von Zinnguß 137 
Herausfpinnen 1105 
Herd 83, 88 

— formerei 83 

— frifcherei 25 

— guß 83, 85 

— guß, verdedter 87 
Herrnbuterpapier 1499 
Herz 313 
Heffifhe Schmelztiegel 

1558 


Heu als Papierftoff 1415 
Hieb 285 
— , feiner 288 
— , grober 288 
Hinter-Baum 914 
— docke 310 
fach 1402 
raft 608 
riet 1016, 1380 
ftaude 1426 
— zange 697 
Hin« und Her-Arbeit 975 
— — — Einpaſſiren 
973 


— — Bieder-Mufter 
975 

Hirn 632 

— Ende 632 

— feder 652, 793 

— hol; 632 

— leiſten 651, 795 


Hirnleiften mit Gehrung 
795 


— leiſten mit Zapfen 
795 

— feite 632 

Hitze 178 

Hige, reine 179 

Hitzemachen 178 

Hißiger Gang 23 

Hobel 136, 299, 733, 

797, 857 

— , eiferne 742 

— , runder 739 

Hobel:Banf 300, 696, 
858 


— eifen 192, 733 

— eiſen, gerades 737 

— eifen, fchräges 737 

— faften 733 

— mafdine 300, 301, 
745, 1228 

— maſchine, engliſche 
302 


— maſchine, frangöft 
ſche 302 
Hobeln 1228 
Hobelſpan 733 
Hochfein 1250 
Hochkämme 1017, 1378 
Hochkamm⸗-Litzen 1017 
— Schnüre 1013 
Hodfprungmafcdinel004 
Höhe des Schraubengan- 
ges 332 
Hohe Glastafeln 1531 
Hohe Kappe 252 
Hoher Grabftihel 252 
— Rand 574 
— Gchraubengang 
331 
Höheſchaf 1235 
Hohlbohrer 732, 756, 
759 


— koniſcher 756, 
759 
— mit 3ahn?5T, 


759 

Hohle Charnierfeile 293 

— Dodte 937 

— Felpernadeln 1049 

— Gewebe 937 
Hobleifen 731 
Hohlflacheiſen 731 
Hobfflittern 553 
Hoblglas 1535 


Hohlhauer 605 * 

Hohlkehle 743 

Hohlkehlhobel 743 

Hohlmeißel 766 

Hohlſchaber 428 

Hohlfträngig 882 

Hohlzirkel 239, 706 

Hobofen 21, 47 

gafje 24 

guß 81 

prozeß 21 

Holländer 1423, 1428 

kaſten 

leere 1432 

walze 14283 

Holländifche Poftform 
1450 


Holländifches Gefchirr 
1423, 14283 . 


— — 
Hollunder, ſchwarzer 668 
„ſpaniſcher 669 
Holz 668 
Holz 630, 1415 
— „ friſches 640 
„gedämpftes 656 
„grünes 640 
„junges 630 
„überſtändiges 633 
„verwachſenes 632 
Holzapfelbaum 667 
Holzbirnbaum 667 
Holz-Bohrer 753 
Holzbronze 825 
Hölzerne Feilkloben 232 
Hölzerner Schraubſtock 

699 


Holz-Faſer 639 

— fäulniß 656 

— gewebe 1390 
gießerei 778 
kirſchbaum 667 
fitt 782 
maſſe 778 
meißel 729 
mofaif 846 
pafte 778 

preffung 776 
fchneidefunft 854 
‚höhere 856 
ſchnitte 854 
fchrauben 334, 336, 
345, 345, 349,363, 
788 

fhrauben, gegoffene 
9 


— 


Regiſter. 


Holzſchwamm 657 

— ſpäne 693 

— ſtiche 854 

— ſubſtanz 639 

— verbindungen 780, 
791 

— verlängerungen791, 
802 


Honduras Mahagoni 671 
Horizontale Kanonen— 
bohrmaſchine 278, 279 
Horizontale Ziehbank220 
Horn 175, 373 
— ambos 175 
— baum 664 
Hofe 1249 
Hoſen-Drell 1221 
— — 917, 1387 
— Fedein 547 
— :finöpfe 592 
— zeuge 1127 
Hub 151 
— höhe 150 _ 
Hufnägel 503 
Hufnageleifen 148 
Hülfe 150, 229, 533, 
558, 614 
Hunb "1003, 1008, 1011 
Hundshaare 1237 
Hut 206 
Hüte, papierene 1504 
Hutnabdeln 543 
Hüttenjunge 1536 
Hybdrographifches Papier 
1487 


Hydroſtatiſche Silberpro:- 
be 64 


I 


Saconet 1123 
Jacquard 1006 
Zarquarbmafchine 
1005, 1059 
Jacquardſtuhl 1006 
Jahre 631 
Zahrringe 630 
ZakarandasHol; 672 
Jamaika : Baumwolle 
1066 


996, 


— Mahagonib71 
Seanet 1126 
Jenny 878, 879 


Jenny:Mafchine 878,885 
1273 
Igel 1082 


Karmarſch Technologie II. 


1597 


Imitirtes Leinen 1122 
Im Loden gefärbte Tuche 
1283 


Imperial 1462 

Im Stück gefärbte Tuche 
1283 

Im Tuch 
1283 


Im Zeuge gefärbtes Pa- 
pier 

In der Maſſe gefärbtes 
Papier 1483 

In der Wolle gefärbte 
Tuche 1283 

Indig, abgezogener 1145 

Indische Holzarten 662 

Infantado 1236 

Inguß 141 

Injura 1065 

Infruftationen in Glas 
1543 


Inſekten-Nadeln 550 

Ins Kreuz legen 895 

Inftrument 130 

Inftrumente, chirurgiſche 
530 


Inſtrumentholz 693 
Inwenbdiger Schraubftahl 
356 


Inwendige Schraube 331 
Joujou:Gold 69 
Ipſer Ziegel 1558 
Irdene Waare 1558 
Srifhe Leinwand 1217 
Srifiren 482, 1037 
Iris-Druck 1502, 1511, 
1516 
Iris-Fond 1511 
— :Grund 1511 
«Knöpfe 592 
:Mufchel 829 
Papier 1497 
»Papier, gedrudtes 
1502 


:Schweifen 1037 
— «Tapeten 1511 
Srländifche Leinwand 
1217 
Irländiſches Moos 903 
Iſabey-Papier 1482 
SItalienifche Pappel 665 
Jubdbanf 1155 . 
Jumel 1067 
Junges Holz 630 
Juftiren 130, 565, 578 
103 


— 

— 
— 

— 


1598 


Juſtiren, ſtückweiſes 580 
— al marco 580 
Juftir-Feile 578 
— flo 578 
— maſchine 579° 
— wage 578, 579 
— zeiger 252, 565 
Juwelier 565 


K 


Kaipfel 729 
Kalander 1148 
Kalandern 1146, 1323 
Kaliber 155, 606 
— ftab 241 
— zylinder 612 
Kaliglas 1521 
Kalito 1123 
Kalt 440 
— ‚lebendiger 440 
Kalfırpapier 1414, 1414, 
1485 


Kalmanf 1331 
Kalmud 1307 
Kalt:Bruh 8 

— brüdiges Eijen 9 
— :erblafenes Eiſen 23 
Kalter Gang 23 
Kalte Bergoldung 471 
Kalt:Giefen 135 

— guß 78 
— güffige Stüde 78 
— meißel 250 

— preffen der Bleiröh— 

ren 227 

— ſchüren 1527 

— malfen 1287 
Kambrif 1122 
Kameelhaar 1233, 1233 
Kämelgarı 1233 
Kämelhaar 1233, 1311 
Kamelott 1330, 1368 
Kamm 677, 804, 919, 

928, 1080, 1262,1401, 


1404 
Kammbäume 679 
Kämmen 1311 
Kammer-Schwanzſchrau— 
be 606 
Kammertuch 1122 
Kammgarn 1311 
— „dooublirtes 
1327 
— „ gewaſchenes 
1327 


Regifter. 


Kammgarn, hartes 1326 
— , ungewafce- 
nes 1327 
— „veiches 1326 
Kämmlinge 1314 
Kammlot 1330 
Kamm-Pott 1312 
— ſchraube 1313 
— ſetzmaſchine 946 
— ſtechen 932 
— ſtecken 932 
— topf 1312 
— walze 1079,1261, 
1317,1318, 1319 


walzenmaſchine 
1320 


— wolle 1245, 1310 
— woll-Spinnerei 
1311 


— wpolls3euge 1245, 
1328 


Kampagne 23 
Kampefche:Hanf 1155 
Kuanadifche Pappel 665 
Kanal 1049, 1081 


— mafdine1081,1089 
Kanne 1080, 1091 


Kannelirmafhine 303, 
747 

Kannenmafchine 1091 

Kannevas 1220 


Kanonen 114, 116 
— , gußeiferne 94 
Kanonen:Bohrer 276 
— Bohrmaschinen 
278 
— gut 55 
— kugeln 98 
— metall 55 
Kantbeitel 730 
Kante 890 
Kanten 1507 
Kanter 894 
Kanthölzer 673 
Kantiges Schnittholz 676 
Kantille 551 
Kanzlei:Drudpapieri46i 
1465 


— Hadern 1413 
— ⸗Papier 1462, 
1465 


Kaolin 1557 
Kapelle 64 
Kapellenprobe 64, 70 
Kappe 252, 1526 


Kappenzeug von Pferde: 
haar 1397 
Kapfeln 97, 1569 
Kapfelthbon 1557 
Karat 69 | 
Karatas:Bromelie 1155 
Karatirte® Guld 69 
Karatirung, gemischte 69 
— ‚rotbe 69 
— ‚ weiße 69 
Kardätfhen 1259 
— draht 211 
— nägel 503 
Karde, doppelte 1083 
— „einfache 1083 
Karden 1077, 1293 
— diſtel 1293 
— freu; 1294 
— trommel 1295 
Kareien 1328 
Karnies 743 
— hobel 743 
Karolina 1064 
Karrirtegeugei 037,105 
Karten 1007 
:Kopirmafchinel0l5 
Lochmaſchine 1013 
Papier 1482 
:Papier, ladirtes 
1489 


— :Pappe 1482 
— +Schneidmafdine 
1013 


III 


Kartoffelnpafte 779 
Kaſchmir 1331 
— —Shawls 133 
— ⸗Wolle 1233, 


1258 
Käfe:-Farbe 820 
— Kitt 417 
Kafımir 1307 
Kaffabar 1066 
Kaffenihlöffer 603 
Kaffıtten 1569 
Kaftanie, wilde 666 
Kaften 83, 88, 565, 59%, 

733 


—  formerei 83 
— guß 83, 87 
—  fdlöffer 596,60 
Kaftorin 1307 
Katt 1123 
Kattun 1122 
— Druderei 1144 
— bdrudformen 652 


Kattundrudmafdinen 
1144 


— bdrudwalzen 111 
— papier 1501 


& 
Katzenköpfe 603- 
Kauf:Blei 47 

— garn 1208 

— glätte 47 

— lopp 1209 

— mannsgut 1063 
— zin? 40 
Kautfchen 1444, 1452 
Kautfcher 1444, 1452 
Kegel 130, 998, 1017 
— bret 998 

— räder 619 

— ſchnur 998 

— ftuhl 996, 997 
— zug 2997 
Kebleifen 743 
Keblhobel 742 
Keblitoß 742 
Keblungen 742 
Kehlzeug 742 
Kebrfeite 573 
Keil 419 

— bolzen 790 

— loch 733 

— ftüde 106 

— zapfen 803 
Keime 803 
Keimhobel 803 
Keper 950 
Kern 79, 87, 91, 95, 106 

107, 115, 117, 136, 

188, 226, 332, 341, 

558, 606, 630 

— bdrüder 107 

— guß 91, 107 

— hol; 630 

— kaſten 90, 93 

— lager 107 

— riffe 645 

— ſchacht 21 

— ſchlichte 118 

— ſtange 93 

— werg 18 
Kerzenmodel 138 
Keſſel-Blech 162 

— » Drabt 212 
Kette 624, 890 

— , gefhloffene 933 
— , offene 933 


Regiſter. 


Ketten 511 
— aus Draht und Blech 
513 


— , gegoſſene 513 
— , gefhmiedete 5t1 
— , Baucanfon’fche513 
— , bon Binnguß 137 

Kerten » Auffblagen 893 
— baum 898,914,1380 
— brüden 194, 512 
— drudmafhine 1033 
— fäben 890 
— garn 1112, 1326 
— ſcheeren 893 
— ſcheermaſchine 204 
— ſchloß 608 
— ſeide 1350, 1355 
— ſpulmaſchine 891 
— taue 512 
— theil 968 
— walze 905 
— zange 306 

Kettgarn 1112 

Kett-Lizeré 966 

Keule 1249 

Kidderminfter = Teppiche 

1029, .1030, 1338 

Kiefer 663 

Kiefernholz 663 

Kien: Führe 663 
—-Holz 663 
— ⸗Ruß 443 

Kieper 950 

Kiefelerde 1523 

Kiefel- Galmei 39 
— ⸗Sinkerz 39 

Kimme 803 

Kimmbobel 803 

Kinderfpielzeug von Zinn 

136, 139 

Kippen 839 

Kipp - Eifen 840 
— -Säge 840 

Kirfagadfh 1066 

Kirſchbaumholz 667 

Kirfey 1308 

Kitay 1122 

Kitt 314, 416 
— auf Glas 1551 
— auf Holz 782 
— , wafferdichter416,417 
Kitten 1551 

Kittkugel 566 
— ftod 379, 566 
Kläde 1298 


1599 


Klammer 408, 550 
— bret 550 
Klangbolz 693 
Klanglein 1156 
Klapp 1278 
Klappe 735 
Klapperfchote 1155 
Klappform 1537 
Klarfchleifen 1548 
Klaubarbeit 21 
Klavier-Saiten 211,212, 
213, 214 
Klavier:Stifte 508 
Klebeiche 663 
Kleeblartfchlüffel 599 
Kleider» Hafte 515 
— ⸗Knöpfe 56, 589 
— — „ zinnerne 
137 
— :Etoffe 1333 
— :Xafft 1367 
KAleienbeige 452 
Kleine Bleinägel 503 
Kleineifen 162 
Klein:Elephbant 1462 
Kleine Prima 1112 
Kleiner Steg 1444 
Kleines Bodenrad 626 
— Garreau 1032 
Kleine Sciefernägel 503 
— Schließſäge 720 
— Schloßnägel 503 
— Zrommel1079,1262 
Klein Format 1463 
Kleinhammer 534 
Klein Kanzlei 1465 
— Konzept 1465 
— Median 1463 
— Poſt 1465 
— Regal 1463 
Kleifterig 1305 
Kleiftermarmorpapier 
1499 


Klemme 857, 859 
Klemm:$utter 765 
— Schrauben 339 
Klempner 555 
— arbeiten 555 
Klepprrnägel 503 
Kliebbade 712 
Klinge 533 
Klinfe 602 
Klinfer 1559 
Klippwert 585 
Klifhirmafchine 131 


103* 


1600 


Klöbeifen 694 

Klöben 692 

Klobjäge 719 

Klopfeifen 859 

Klöpfel 729 

Klopfen1069,1166,1177, 
1251 


Klopf:Mafchine 1070 
— Senſen 536 
— »Wolf 1257 
Klöpperhammer 535 
Klöppern 535 
Klon 676, 928 
— mafdine 1146 
— wagen 679 
Klüppchen 231, 233 
Kluppe 346, 347, 770 
Kluppzangen 233 
Knäuel⸗Wickelmaſchine 
&83 
Knebel 720 
Knecht 698, 864 
Kneipzangen 305 
Kuittergold 166 
Knochen, gebrannte 442 
Knochenaſche 442 
Knopfdraht 547 
Knöpfe, gegoffene 589 
— „ Überzogene 594 
—  , zjinnerne 137 
Knopf:Eifen 552 
Fabrikation 589 
Formen 751, 763 
:Hammer 372 
Holz 547 
Metall 56 
Oehre 590 
Rad 547 
Scheere 548 
— :Spindel 547 
Rnoppereifen 148 
Knoten 1157 
—  fänger 1447 
— mafdine 1445, 
1447 
Knüttel 534 
Kobaltfpeife 58 
Kochen 1177, 1223, 1362 
— ber Zumpen 1420 
Kodille 1184 
Koffernägel 503 
Kohle 430 
Kohlenſack 21 
Kofer 1569 
Kofon 1344 


Regiſter. 


Kokons, durchgebiſſene 
1345 
— „ grüne 1352 
Kokontödtung 1348 
Kolten 148, 154, 1185 
— »MNMaſpeln 750 
Kolfothar 440 
Kölnifhe Mark 570 
—  Hfeifen 1558 
Kombinations » Schlöffer 
601 
Kompenfationspenbel 624 
Kompofition 48, 121 
KompofitionssTrommeln 


Kompreffionsröhren 225 
Konbditioniren 1361 
Konbditionirung 1361 
Königsgelb 45 

— hol; 672 ° 

— waſſer 68 
Konifher Hohlbohrer 

756, 759 


— Senker 234 
— Willow 1071 
Konfordanzquadrate 130 
Kontaft:Bergoldung 475 
— Berſilberung 481 
Kontermarfh 922, 922 
Konter-Punzen 381 
Konzentrationd:Arbeit 36 
— ⸗Stein 36 
Konzentriren 36 
Konzentzeug 1331 
Konzeptdruckpapier 1461, 
1465 


— Hadern 1413 
— Papier 1462, 1465 
Kopal: nn. '497, 826 


_ * 496 
— Politur 818, 826 
Köper 950, 952, 1125 
— „ achtbindiger 951 
— — — 961 
— , breibindiger IST, 
"952, 956 
‚ breifädiger 251 
‚ breifhäftiger 953 
; balbwollener 1308 
‚ mit Zeimvanb: 
grund 963 
— „ umgefebrter 978 
—  , vierbindiger 951, 
955 


Köper, vierfädiger 955 
—  , vierfchäftiger 955 
—  ‚zehnbindiger 951 
— „ zweirechtiger 958 
— „ jweifeitiger 958, 

961 


Köper-Brafil 1307 
:Goating 1307 
‚Gage 1028 
Gingham 11235 
Grund 965 
Mancheſter 104 
‚Nanfin 1126 
»:Sammt 1046 
Tuch 1308 
‚Zeuge 952 
Kopf 311,313, 595,703, 
707, 921, 1086 
— ‚verlorener 114, 116 
Köpfe 1180 
Kopf: Enden 1180 
— :Hanf 1182 
— ‚Nadeln 544 
— Nagel 895 
— Seite 573 
— «Stempel 187 
Kopirmafcjine 1015 
— papier 1414, 1485 
Korall, Pünftlicher 1544 
Korbmader 857 
«Arbeiten 857 
‚Hobel 858 
Korbweide 667 
Korb 1044 
Korde 991 
Korden 967, 992, 1017 
Kordiren 367 
Kordirmafchhine 367 
Kordonnirte Seide 1357 
Korn 569, 613 
— dreher 565 
— eiſen 565 
Kornelkirſchen-Holz 669 
— — »Strauch 669 
Körner 186, 267, 312,565 
— »Zzinn 44 
Korn:Siefenftod 374 
— :Bangen 233 
Körperfarben 1491 
Korreftion 626 
Kotbfpigen 1251 
Kopen 1308 
Kößer 909, 1105 
Kraftſtuhl 1054, 1282, 
1365, 1381, 1397 


111111141 


— — 


Krahn 229 
Kranid 229 
Kranz 114 

— bhobel 744 
Krapfen 608, 
Kragbürfte 287, 445 

— dedel 1079 
Krätze 68, 73, 171, 566 
Kragen 446, 1068, 1077, 
1077, 1179,1202, 
1259, 1259 
Beſchlag 1080 
Draht 2J1, 1077 
Nägel 503 
⸗Schleifmaſchinen 
1084 


Krätzmachen 566 
Kratzmaſchinen 1077 
Krägmübhlen 73 
Krag: Trommel 1078 
— :MWolle 1245 
Kraus:Bouillon 551 
— :Eifen 148, 153,553 
Kraufe Kantille 551 
Kräufelung 581 
Kräufelwert 582 
Kraufen 1369 
Kraus-Flittern 553 
— GSeſpinnſt 1383 
— «Gimpe 1384 
— ⸗Räder 322 
Kreide 443 
Kreideglas 1522, 1525 
Kreiden 1302 
Kreidepapier 1486, 1504 
Kreide:Pafte 779 
Kreis.-Säüge 262, 684, 
691, 726 
— »Scheere 258 
— ⸗-Theilmaſchine 244 
Krempel 1259 
Krempeln 1068, 1077, 
1077, 1259 
Krempelmajcdinen 1077 
Krepon 1330, 1373 
Krepp 1330, 1369 
— , brofdirter 1373 
Kreppen 1367, 1369 
Kreppmafchine 1369 
Kreuz 895, 1249 
— blech 162 
— dorn 669 
— — Holz 669 
— einleſen 895 
— fach 248 


III] 


Regifter. 


Kreuzhieb 286 

— holz; 675 

— meıßel 250, 730 
— nägel 503, 895 
— ruthe 917 

— fchenfelfeile 293 
— flag 174 

— fchlüffel 599 
Kreuzung 1353 
Kreuzverbindungen 799, 

802 


Krimpen 1305 
— inder Walfe 1285 

Kronbohrer 763 
Krone 52, 114, 501 
Kronglas 1522, 1525 
Kronrad 626 
Kronräber 619 
Kronrad:Getrieb 626 

— :Polirmafcine 627 

— »Stielklöbchen 233 
Kronfäge 688, 763 
Kronzinn 42 
Kropf 1429 
Kropflade 734 
Kröfe 803, 804 
Kröfeeifen 804 
Kröfeleifen 1550 
Kröfeln 1550 
Krüde 1427, 1509 
Krug, zinnerner 139 
Krug: Dedel, zinnerne 136 
— Hammer 371 

— sHenfel, zinnerne 137 
Krumme Hobleifen 732 
Krummeifen 611, 727 
Krummer Simshobel 739 

—  Xerel 713 

Krummes Schnitthol3676 
Krummbaue 713, 713 
Krummofen 47 
Krumpen 1305 
Kryftallglas 1522, 1525 
Kuba:Mabagoni 671 
Kudenform 554 
Küfer 848 
Kügelhen:Arbeit 563 
Kugel⸗Drehen 320 

— Formen 124 

— — ‚gegoffene 100 

— knopf 234 

— model 124 
Kugeln, bieierne 124 

— gegoffene 89,98, 104 
Kugel:Senfer 284 


1601 
Kugel-Support 321 


Küblen 135, 15238 
Kühlhäfen 1536 
— ofen 1528, 1531 
Kump 1287 
Kaunſtbleiche 1137 
Kunftguß 97, 117 
Künftlihe Edelfteine 
1544, 1546 
Künftlicher Bimsftein 430 
Künftlihe Schiefertafeln 
1487 


—  Ehleifiteine 430 
Künftliches Leder 1077 
-— Pergament 1487 
Künftlihe Steinmaffe 
1558 


Kunfttifchlerei 833 
Kupelliren 70 
Kupfer 33, 64 

— , raffinirtes 37 
Kupfer⸗Aſche 34 

— blech 163 
bronze 172, 487 
draht 207, 212 
— ‚plattirter 216 
— vergoldeter 

216 


II 


— , berfilberter 
215 


| 


brudpapier 1462, 
1465, 1467 
—  folie 165 
—  granalien 37 
— hammer 553 
— bammerfdlag 34 
— fies 35, 65 
— laſur 35 
— loth 402 
— lüſter 1573 
Kupfern 164 
Kupferne Nägel 507 
Kupfer-Nickel 58 
— ſchiefer 35 
— fhmiedarbeiten 553 
— — Draht 212 
— ftehinafchinen 249 
— ſtein 36 
— ſtiche auf Holz827 
— ſtichpapier 1503 
Kupolofen 81 
Kuppe 1526 
Kurbel 272 
Kurze Georgia 1064 


1602 


Kurze Nähnabeln 543 
Kurzer Hafpel 1325 
Quertritt 923 
Thon 1555 
Kurzöhrige Nadeln 543 
Kyanifiren 659, 825 


8 


Lack 494, 495 
— farben 1491 
— firniß 495 
Zudiren 494, 495, 496, 
497, 826, 828, 859 
Lackirtes Kartenpapier 
148 


.— 


— 


1488 
Lade 83, —A— 1009, 

1165 
Läden 675 
Ladendeckel 928 

— flog 928 

— prügel 923 

— ftod 928 
Lady⸗Coating 1307 
Lage 1456 
Lager 107 
Zaguayra 1065 
Zahn 215, 551, 1356 
— borden 1334, 1385 
Lama 1308 

— , Halbwollen: 1308 
Zaminiren 1086 
Laminirſtuhl 1086 
Lammwolle 1248, 1252 
Lampas 1373 
Lampen: Dochte 937 

— «Füße, gegoffene 106 
Lanciren 1021, 
Lancirte Stoffe 1021 
Land: Rotte 1159 

— :Schaf 1235 

— :MWolle 1235 
Lange Georgia 1064 
Glastafeln 1531 

— Nähnadeln 543 
Längenholz 632 
Langer Hafpel 1325 
Quertritt 923 
Thon 1554 
Zanggarn 1208 
Langholz 632 
Langöhrige Nadeln 543 
Lungzainen 168 
Lapidär 440 
Lappingmafchine 1081 


Regiſter. 


Lärche 663 
Lärchen⸗Holz 663 
Tannen 663 
Laſting 1331 
Laterne 1008, 1091 
Laternen-Banf 1091 
Getriebe 621 
Stuhl 1091 
2atten 676, 686, 692 
— nägel 503, 508 
‚ balte 503 


— 


— 


— 


Latun 165 
Latzen 967, 1000 
— fihnur 1000 
— zieher 1000 
Laubſäge 261, 521, 721 
bogen 261 
Lauf 606, 1379 
— , gezogener 607 
Zaufenlaffen 82 
Läufer 1082, 1261, 1297, 
1383 


— 


Zaufgewicht 916 

— platten 610 

— probe 613 

— räbdhen 679 

— fpindel 359 

— fpule 910 

— ftod 1353 

— zirfel 612 
Laugen 1227 
Läutern 1527 
Rapvierfeuer 1569 
Lebendiger Kalt 440 
Lech, 36, 66 

Leder als Papierftoff 1415 
Leder, Pünftlicdyes 1077 
Lederfeile 439 

— leinwand 1219 
— papier 1415 

— pappe 1483 

— fcheibe 433 

— fpaltmafchine 1085 
— ftehmafchine 1085 
— walzen 876, 
Leerbecher 1427 

Leere 1432 

Leerer Gang 340 
Leerfaß 1427 
Leergeben 340 
Leerrolle 1056 
Leerſchaff 1427 

Legen 1455 
Leger 1455 
Legiren 61, 562 


Legirtes Gold 69 
Silber 61, 62 
2egirung 62, 70 
Lehm 1556 
Lehmgießerei 83 

— guß 95, 111, 114 
Lehne 1444 

Lehre 96, 241, 706, 156: 
Leicefter 1236 

Leier 205 

— bank 206 

— kluppe 348 

— werk 205 

Leim 780 

— , animaliſcher 14) 
— ,tbierifcher 1440 
— , vegetabilifcheri 4 
Leimen 780, 901 
bes Papiers 1457 
— des Papierzeuget 

1440 


— in der Bütte 14) 
— in der Maffe 14 
Leim » Farben 819 
— fnedt 701 
pfanne 781 
mafchine 1474 
preffe 1458 
topf mit Wafferbat 
781 
tränfe 782 
tränfen 830 
:Vergoldung 830 
« Berfilberung 81 
zwingen 700, 701 


Leinen 861, 1154, 1215 
— „ imitirtes 1122 
Leinen - Atlas 1221 
— :Bleidhe 1226 
— :Damaft 1221 
Leinene Bänder 1375 
2umpen 1411 
Leinen » Kärberei 1229 
: Spinnerei 11% 
— »Weberei 1216 
ZSeuge 1216 
:3wirn 1215 
Zeinfnoten 1157 
— ölfirniß 495 
— pflanze 1156 
— famen:Schlichte 90) 
Reinwand 1216 
— . , englifche 11% 


— 


-—— 


Leinwand, graue 1226 
— , greife 1226 
— „ halbbaumwol— 

lene 1216 


— „ haͤlbflächſene 
1216 


— „ iriſche 1217 
— ‚irländifchel217 
— . , fohottifche 1133 
— „„Wiener⸗ 1123 
Zeinwandartige Stoffe 
912, 213 
LZeinwand:Band 1375 
— :Baum 917 
—  :Druderei 1229 
— «Grund 965 
— «Hobel 1228 
— :Mafdine 996, 
1005 


Leifte 890 
Zeifteifen 86 
Leiften 928 j 
— , eingefchobene 652 
Leiſtenwerk 742 
Leiftnägel 503 
Leiter 1016 
— bäume 675 
Leitfeile 1385 
Leitſpindel 315, 339, 359 
Lenkbeil 712 
Lenker 680 
Zenne 665 
Leoniſche Borden 1384 
—  Gejpinnfte 1383 
Leoniſcher Draht 214 
Lefebret 896 
Leſen 1459 
Leſer 998 
Lefeftod 1405 
Letten 1556 
Lettern 129 
— gießmaſchine 132 
— ſchleifmaſchine 132 
Leuchter, gegoſſene 109 
Leuchterfuß 103, 104, 106 
Zevantin 1372 
—  ,‚faconnirter1373 
Levantiihe Baumwolle 
1066, 1067 
Levantiſcher Delftein 438 
—  GShleifitein 429 
— Schmirgel 431 
Zeviren 998, 1001 
Levir-Rahmen 999 
Leriton: Format 1463 


Regifter. 


Liage 1022 

— :Fäden 1022 
Lichtbilder 1565 
Lichter Meffingbraht 213 
Lichtes Meſſingblech 166 
Licht-Form 138 

— :Garn 1112 
— Meſſingdraht 

21 


Lichtweicher Meſſingdraht 
213 


Liegambos 372, 376, 553 

Liegbank 1380 

Liegefeile 293 

Liegende Oefen 1568 

Liegender doppelter Falz 
395 


Lieger 1297 
Lignum ſanctum 670 
Lima 1065 
Lincoln 1236 
Linde 666 
Lindenholz 666 
Linde Schleifſteine 429 
Lineal 234, 702 
Linien 129, 132 
— „azurirte 133 
Linien-Reißer 234 
— Theilmaſchine 248 
Linker Drehſtift 325, 336 
— — mit Mut: 
ter 326 
— Hakenſtahl 316 
— Mondſtahl 317 
Linkes Beil 711 
Linke Schrauben 336,351 
Zinnen 1216 
Linon 1124, 1221 
Zinfe 624 
Zinfen 1545 
Lithographie » Papiere 
1411 


Litze 1277 
Ligen 919 
— aufihlagen 943 
— bäusden 919 
— fämme 1017 
— ftriden 943 
— jwirn 1215 
Livree:Borden 1386 
— :finöpfe 592 
Lijere 966 
Lochbeitel 192, 730, 731 
Locheiſen 751 
Lochen 185 
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Zöcher 1425 

— Baum 1425 

— :Bohrmafcdine 277 
— :Bret 992 
Loch-Maſchine 264, 732 
— ring 186 

— füge 722 

— fägenheft 723 

— frheibe 186, 263 
— winfel 243 
Zoden 1247, 1251, 1264 
— Paften 1263 

— frempel 1260 

— maſchine 1260, 1263 
— trommel 1263 
2oden 1282 
Lodenfarbige Tuche 1283 
Löffel, plattirte 558 

— ,filberne 562 

— , zinnerne 136 
Löffelbohrer 757, 761 
— ftampf 562 
2ofomotiv : Kolben - Me: 

tall 56 
Longitudinal⸗Scheerma— 
maſchine 
Lopp 1208, 1209, 1279 
Löſchen 180 
Löſch⸗Papier 1461, 1464, 
1484 


— Medel 178 - 
2oslaffen 85 
2oslöthen 413 
2osrolle 1056 
Loth 400, 709 
Lothbahn 408 
Löthen 400, 411 
Löthfett 410 
Lothform 171 
Löthfuge 406 
Lothgarn 1213 
Löthigkeit 42, 61 
Löthkolben 408, 409 
Löthofen 409, 591 
Löthrohr 407 
— galvaniſche 413 

41 


Löthzange 407 
Louiſiana 1064 
Löwentgarn 1208 
Löwentlinnen 1222 
Luckiges Roheiſen 6 
Lüfter 548 
Luftholz 671 
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Zuftfeber 765 
— löder 79 
— röfte 1159 
— trodnen des Holzes 
646 
Zumpen 1411 
— ‚baummollene 1411 
— , graue 1413 
— , leinene 1411 
— , ſchwarze 1413 
— ,feidene 1412 
— , wollene 1412 
- Zumpen : Reinigungdma= 


fhine 1418 


— :Scneider 1416, | 


1417 

— ⸗ Bafhmafdine 
1420 

— »Wolf 1249, 1419 


Zoe 
Lünette 313 
Zunte 1100, 1319 

— :Epinnen 1100 
Lupfer-Punzen 378 
Zuppe 26, 148 
Luppen:Walzwerf 154 
Luzienholz 668 
Zyonifhe Borben 1384 
Lyoniſcher Draht 214 


M 


Maasbeerholz 668 
Maceio 1065 
Mabeira-Mabhagoni 671 
Madras 1066 
Magerer Grund 828 
— Gand 83 
— Thon 1555 
Mageres Zeug 1453 
Magneteifenftein 20 
Mahagoni:Baum 670 
— — „afrika— 
niſcher 671 
— ⸗Beitze 811 
— Hol; 670 
— ,afrifani: 
fches 671 
— ———— 


Dobaleb-Kirfäbaunn667 
Mähnenhaar 1392 
Maho 1067 

Maboni 670 

Maillon 919, 991 
Majolifa 1558 


Regifter. 


Mako 1067 

Makulatur 1461 

Maladit 35 

Malen 819 

Malergold 171 

Malihloß 601 

Maltefifhe Baumwolle 
1067 


Mancheſter 1039, 1129 
Mandel 1147, 1209 
Mange 1147 
Mangel 1147 
Mangen 1146, 1328 
Manbeimer-Gold 48, 50 
Manila-Baummolle1066 
— Hanf 1155 
Mantel 22,95,115, 1263 
— ſtoffe 1333 
Marabout:Seide 1356 
Maragnan 1065 
Maranham 1065 
Marbel 1529 
Marine:2eim 783 
Mart:Röhre 630 
— :Strablen 631 
Marmorirfaften 1500 
Marmorirtes Glas 1541 
— Papier 1500 
Marmorirwaffer 1500 
Marmorpapier 1498 
— „ buntes 1500 
— „ engliſches 1501 
—  , getupftes 1499 
Marofinpapier 1503 
Marih: Schaf 1236 
Marzellin 1367 
— :Bandb 1376 
Mafhen 889 
Maſchine 841,858, 1515 
Mafhinen:Drud 1144 
— Mägel 504 
— sPapier1469,1470 
— Scheeren 256 
— +Gpinnerei 874, 
1189 


— —Stuhl 1054 - 
— Wiſchlerei 833 
— «tritt 1001 
Mafdiniren 1255 
Mafer 632 
— künſtlicher 778 
Maferbolz 632 
— papier 1499 
Maffe 83 
— formerei 83 


Maffefurnüre 843 
— geftell 22 
— guß 83, 94 
Maffeldräthig 8832 
Maffelgraben 82 
Mafholder 665 
Maſſikot 45 
Maffives Holz 836 
Maßſtab 702 
Maßſtäbe 235 
Maftirfirnig 8236, 827 
Mater 130 
Matrize 130, 133, 265, 
382, 776 
Matte 831 
Matte Kantille 551 
— Del: Bergoldungs2$ 
— Xapeten 1510 
— Bergoldung 476 
— Biebpunzen 378 
Mattfarbe 467 
Mattiren 467 
Mattirtonne 467 
Mattpunzen 378 
Mattfchleifen 1551 
Mattung 831 
Mauerfteine 1557 
‚  feuerfeit 
57 


— ziegel 1557 
Maul 181, 229, 608, 
1396 


Maulbeer-Baum, weiße 
1344 


— — +GSpinner 134 
— füge 1390, 13% 

MazedonifheBaummel: 
1066 


Mazeriren 1423 
Mechanifher Aufwind 


1108 

— Drucktiſch 151: 
— Webeftubl 912 
1053, 1054 
Mechaniſche Spinnen 
873 
— Xedhnologie 2 
—  Xheilmafchine?# 
Medaillen 588 

—  , bronzirte 48 
489 


Medaillen-Bronze 55 
Median 1463 
Medio-Twift 1112 
Medizinglas 1522 


Meerohr 829 
Meblbeerbaum 669 
Hol; 669 
Mehl⸗Schlichte 901 
Mehrfahe Gewinde 337 
— Gchrauben 337, 
351 
Meiler 1569 
Meifeldräbtig 8832 
Meifel 250, 301, 766 
— ſtahl 19 
Meifter 181 
Meliren 1258 
Melirtes Tuch 1258 
Melirte Zeuge 1036 
Melirfhüge 1036 
Mennige 45 
Merino:Garn 13283 
Merinos 1331 
— ‚baummollener1125 
— , beutfche 1236 
— halbwollener 1331 
Merino-Schaf 1235 
— Wolle 1235 
Meſſen 1152 
Meffer 192, 279, 523, 
726, 1003, 1007, 
1165, 1429, 1429 
— feilen 291 
— faften 1007 
— flingen 523 
— rafpeln 749 
— fhärfer 524 
— ftahl 19 
— zeiger 252 
Meifing 48, 49, 51 
— „ rothes 48 
— „ſchmiedbares 48, 
50 


Meſſingblech 165 
brennofen 52 
draht 207, 212 
— :Gemwebe1399 
fabrifation 51 
gießerei 101 
gußwaren 112 
früden 317 

loth 403 
fhlaglorh 402 
fchleifftein, blauer 
429 


11111111411 


— überziehung 463, 
464 


Meß-Band 235, 703 
— fetten 514 


Karmarſch Technologie I. 


Regifter. 


Meb:Mafchine 1153 
— ‚Ringe 195 
Meftizen 1236 
Metall 42, 53 
— ,b’Arcerfches 43 
— , fünflörhiges 42 
— , Newton’fches 43 
— , Roſe'ſches 43 
— , bierlöthiges 42 
Metall-Bronze 172 
— :Budftaben, ge 
prägte 561 
Metalle 4 
Metall-Einlegung 846 
— fürbung,galvanifche, 
482 


— feilen 440 

— gold 172 

— hobel 299 

— hobelbank 300 
Metallique- Papier 1486 
Metallifiren 660 
Metall:Karden 1295 

— moor 453 

— fäge 259 

— fceeren 254 

— ſchläger 172 

— ſchlagmaſchine 172 
— ſilber 172 

— ſpiegel 434 
Meteorſtahl 31 
Metis 1236 
Metriſchenummern1112, 

1212 


Meszotinto-Schaber 427 
Mikrometer » Schrauben 
339, 358 
— :Birfel 240 
Milchanſtrich 820 
— glas 1540 
Militär-Borben 1385 
— ⸗Knöpfe 592 
Millefiori 1542 
Minas Geraes 1065 
— novas 1065 
Minofor 42 
Minuten-Rad 625, 625 
— — Getrieb 625 
— Seiger 625 
Mitofthenometer 881 
Mittelbruch 600 
— — Seſatzung 600 
— bielen 677 
— gut 1063 
— bieb 288 
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Mittelfaften 88 

— Konzept 1465 

— Median 1463 

— „oft 1465 

— rab 626 

— — :Getrieb 626 
— Regal 1463 

— Regifter 1463 

— fcdeiben 156 

— fuder 313 
Mittlere Bleinägel 503 
Mittlerer Hafpel 1325 
Möbel:Atlas 1372 

— :Damaft 1333 

— «Moor 1330 

— »Zifchlerei 833 

— :Beug don Pferdes 

haar 1394 
Mobile 1064 
Mod 27 
Mobdeband 1377 

— fnöpfe 592, 593 
Model 1144, 1513 

— bdrudmafgine 1144, 

1517 


Modell 84, 95, 115, 242, 
323, 555, 834 
— bret 89 
Modelitehen 854 
Moir 1330, 1368 
Moiriren 1149, 1366, 
1382 


Moirirung 1149 
Mold 1208 
Moldgarn 1208 
Moleffin 1135 
Moletten 322, 1089 

— +Strede 1089 

— —Stuhl 1089 
Molinos 1064 
Moltenhaue 713 
Molleton 1307 
Moltgarı 1208 
Molton 1307 

— ,  baummolener 

1127 


Mönd 265 
Mondglas 1528, 1530 
Monpdftahl 317, 767 
Moor 1330, 1368 

— ‚Leinen 1220 
Moos, irländifches 903 
Moos: Schlidhte 203 
Morafterz 20 

Mörfer, gegoffene 93, 108 

104 
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Mörfer, gußeiferne 94 
Moſaik, Holz: 846 
Mofaitfteine 1558, 1566 
Motril 1067 
Mouliniren 1355 
Moulinirte Seide 1360 
Muff 361 
Muffelofen 484 
Mugelig 376 
Mühlnägel 503 
— füge 679 
— ftuhl 1379 
Mulde 1263 
Mulden 47 
Mule-Garn 1112 
— :Jenny 878, 1104 
— Maſchine 878, 879, 
1102, 1104 
— — „ ſelbſtſpin— 
nende 1110 
— + Spinnmafdine 
1104 


— Twiſt 1112 
Mul 1124 
Multon 1307 
Mung: Metall 50 
Münzen 569, 575 
— „ falfhe 588 
Münsfuß 570 
— funft 569, 575 
— mafdine 5892 
— metall 50 
— platten 575 
— ftempel 586 
Mufchelgold 171, 468 
Muslin 1123 
Muffelin 1123 
Muffelinet 1123 
Mufter 965 
—  , aufgelegte 966 
—  , aufgefchweifte 


—— —— 
— „ fortlaufende972 
— „ geſtürzte 971 
Mufter-Ausnehmen 968 
— Ausſetzen 968 
:Blatt 1025 
«Mafchine 996 
:Papier 967 
:Pappen 1007 

— Weberei 965 
Mutter 331, ſ. Schrau: 

benmutter 
—  bobrer 342 
—  fräsmafchinen295 


Regifter. 


Mutterfreis 244 
— lauf 615 
— ſchraube 331 

MSähne 715 


N 


Naben, gegoſſene 93 
Nachdraht 1107 
Nachdrehung 1107, 1275 


Nachdunkeln 633 


Nachgraviren 446 
Nachlaſſen 11, 15 
Nadlaufen 15 
Nachlöthen 403, 404 
Nachſacken 79 
Nachſchlüſſel 600 
Nachfchneiden 347 
Nachtriegel 602 
Nachzug 1110 
Nachzwirnen 1107, 1275 
Naden 523, 710, 1249 
Nadel 1007, 1342, 1403 
— bret 1007 

— fach 1048, 1342 
—  feilen 293 

— führer 1025 

— böljer 662 
Nadeln 536, 543 
Nadelpapier 1461, 1484 

1488 


— ftab 1024 

— ftuhl 1024 
Nadler- Wippe 548 
Nägel 500, 784 

— , bronzene 507 
‚ gegoffene 100, 105 
‚ geihmiedete 500 
‚ geichnittene 504 
‚ gewundene 504 
‚ goldene 510 
‚ gußeiferne 506 
‚ hölzerne 784 
‚ kupferne 507 
‚ filberne 510 
— ,3inf» 507 
Nagelbohrer 754 

— eifen 148, 187,500 
— form 501 

— fopfitahl 317 
Nageln 397, 783 
Nagelihmied 500 

— ſchrot 500 
Nägelzieher 784 
Nähdraht 1449 


Iııııaıdı 


Näbgarn 1120 
NRähnadeln 536 
Nahrungsfaft 639 
Nahtſchnüte 1386 
Näbfeide 1356 
Näbzwirn 1120, 1215 
Nanfinet 1122 

— „ geföperter 1126 
Nanfing 1122 

— , Köper- 1126 

— :Baummwolle1062, 

1063 


Näpfchen 1102 
Nafe 300, 733 
Naffe Bleiche 1136 
— Fäulnig 658 
— Platinirung 481 
— Probe 64, 70 
Naffer Sand 84 
Naffe Bergoldung 471 
— Berfilberung 479 
Naßpreſſe 1455, 1472 
Napfchleifen 298 
Nabfhmieden 176 
Naffpinnen 1199 
Nafzwirnen 885 
Natronglas 1521 
Naturfarbige Papiere 
1483 


Natürliche Bleiche 1136 
Naturpapiere 1483 
Neapolitaniihe Baum: 
wolle 1067 
Neigungswinkel 332,336 


Neffel 1122, 1154 

— tud 1123 
Neugelb 45 
Neunbohrige Röhren 763 
Neuner TZafelglas 1532 
Neu : Orleans 1064 


Neufeeländifcher Flachs 
1154 


Meufilber 57 
Newkerry 1065 y 
Newton’shes Metall 43 
Nickel 58 

— ſchwamm 58 

— ftabl 31 

Niderie 1065 
Niederländer Band 1375 


Miederländer Tapeten 
1337 


Niederländ. Hafpelung 
1278 


Niederfchlagsarbeit 46,47 
Niederungsfhaf* 1235, 
1236 


Niedrige Kappe 252 
Niedriger Grabftichel 252 
Nielliren 485 
Niello 485 
Niet 396 
— banf 397 
Miete 397, 507 
Nieten 396 
— zieher 399 
Niet:Hammer 397 
— klöbchen 397 
— kluppe 397 
— maſchine 399 
— meifel 397 
— nägel 397 
— pfanne 399 
— platte 397 
— punze 397 
— ftempel 398 
— ftödchen 397 
Noppeifen 1282 
1046, 


— ans der Wäfdhe 


1265, 


1285 
Noppenborben 1386 
Nopperinnen 1283 
Noppmafcinen 1233 
Noppzange 941, 1282 
Nordamerifan. Baum: 

wolle 1064 
Notendrudpapier 1462, 
1468 


— — platten 43 
— papier 1462 
Nummer 1111 
— , metrifche1112, 
1212 


Nummern 1211, 1279 
— de8Drahte8195 

Nuß 602, 608, 868 
— baumbolz 666 
— fräfe 296 

— holz 666 

— telle 608 
Nuth 791, 792, 801 
— eifen 794 
Nuthen 793 

— reißer 845 
Nuthhobel 793 
Nuthſtoßmaſchine 303 
Nuth und Feder 792 


Regifter. 


Nutbzapfen 798 
— — und Keil791 
und Schwal: 
benfhwanz 791 
Nushol; 662 


O 


Oberbaum 1407 
— boden 389, 590, 592 


— theil 188 

— tritt 222 
Oder 442 
Ocdfenauge 1530 
Oefen, liegende 1568 

— , ftehende 1568 
Ofenbrud 39 

— frifcherei 26 

— kacheln 1563, 1563, 

1566, 1569 

— fitt 416 

— platten 86 

— roft 87 

— ziegel 1557 
Offene Kette 933 
Offenes Fach 948 
Oeffner 898, 1070 
Dehr 523,539, 590, 710 
Oehrchen 1380 
Oehrmafchine 591 
Ohrringe 563 
Oehſen 515 

— dreher 515 
Oelanſtriche 821 
Dlein 1258 
Oelfarben 820 
Oelfirniß 495, 820 
Dlive 602 
Del:Kitt 838 
— Lackfirniſſe 495 
— :Yapier 1485, 1489 
— preßtud 1331 
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Delfäure 1258 
Oelftein, levantifcher 429, 
438 


— „ſſächſiſcher 429 
— „ türkiſcher 429 
Oelſteine 429 
Oelſtein⸗Schmirgel 438 
Oeltränken 818 
Oeltränkung des Holzes 
648 


Oeltuch 1331 
Oel-Vergoldung 829 
Opal, künſtlicher 1544 
Optifche Gläfer 1545 
Ordensband 1376 
Ordinär 1250 
Orbdinäre Fayance 1558 

—  Glastafeln 1531 
Ordinäres Steingut 1559 
Ordinäre Zinken 800 
Orbinär ftarfes Tafel: 

glas 1532, 1534 
Organdin 1124 
Organdy 1123 

— :Band 1376 
Organfin 1350, 1355 

— :G&eide 1355 
Orgelpfeifen 42, 122 
Oriental 1126 
Original:Bohrer 349 

— Kreis 244 
Orleans 1330 
Orfoy-Seide 1355 
Derterfäge 719 
Oftindifhde Baumwolle 


1066 
Oftindifcher Hanf 1155 
Oval:Dreben 307, 326 
— :Drebbant 328 
Ovale Drechsler-Raſpeln 
749 
Ovaler Spitzſtichel 252 
— Stiel 253 
Ovales Eifen 148 
Ovalwerk 328 
Ovalzirkel 706 
Orybirtes Silber 491 


P 


Paar 1402, 1407 

Pad 161, 172, 1075, 
1114, 1210 

Päckchen 172 

Pad-Hadern 1413 


104 * 
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Pack⸗Leinwand 1218 
— Madeln 543 
— :Papier 1461, 1464, 
1468, 1484 
— ⸗·Preſſe 1114 
— :Schmieden 161 
Paillen 405 
Pakfong 57 
— sSlech 167 
Pako 1233 
Pakoshaar 1233, 1311 
Palefterbogen 765 
Palifanderholz 671, 672 
Pandekten 1463 
Pantſchen 1136 
Pantſchmaſchine 1139 
Pavelin 1368 
Papier 1410 
— , bedrudtes 1501 
— „ chineſiſches 1469 
— „ feuerfihere81490 
— „galvaniſches 1488 
— gaufrirtes 1503, 
1504 


— , geglättetes 1493 
— ,gepreßted 1503, 
1504 


‚ geripptes 1449 
‚ gefprengtes 1498 
j balbgrleimtes 


| 


1458 
— , hydographiſches 
1487 


— ‚marmorirtes1500 
—— naturfarbiges 
1483 


— , fatinirtes 1494, 
1495 


— ,türfifches 1500 
— , unverbrennliches 
1490 


— , ungeleimte81457 
— , belutirtes 1497, 
1503 


— „waſſerdichtes 1489 
Papier-Borden, gepreßte 
1505 


färberei 1491 
feuerſchwamm 1490 
formate 1462 
formen1400, 1447 

höhe 130 

made 1482 

macher: Filz 1308, 
1451 


Ir) rd 


Regiſter. 
Papiermaſchinen 1470 
— maß 1463 
— mühle 1423 
— ohne Ende 1470 
— Schirting 1475 
— ſchneidmaſchinen 


— ſorten, deutſche 
1464 


| 


— „ engliſche 
1468 


— franzöſi⸗ 
ſche 1466 
Spitzen 1505 
Tapeten 1506 
wage 1464 
walzen 1148 
zeug 1410 
— zink 169 
Pappdeckel 1478 
Pappe 1410, 1473 
— , geformte 1478 
— , gefautfchte 1479, 
1480 


11111 


— , geleimte 1478, 
1482 
— , gefchöpfte 1479 
Pappel, italienifhe 665 
— „ kanadiſche 665 
Pappelholz 665 
Pappen 1007, 1040 
— Schlagmaſchine 


— +:Schneidmafdhine 
1013 


Para 1065 
Paraiba 1065 
Parallel:Lineal 702 

— Maf 234 

—  :Reißer 234 

— :Schraubftod230 
Parifer Gold 170 

— Stifte 507 
Parifienne 1373 
Parker:Böden 651, 652 

— :Fußböden 795 

— :Zafeln 795 
Part 954 
Paffauer Ziegel 1558 
Paffigdrebbant 1564 
Paſſigdrehen 307, 768 
Paſſiren 610, 932 
Paßkugel 606 
Pafte 778 
Paſthanf 1184 


Patent⸗Charpie 1221 
— «Schrot 127 
— +:Schwanzfchraube 


Patiniren 489 
Patrize 130 
Patrone 314, 357, 967, 


1502 
Patronen 329 
—  +Drebbant 329, 
357, 1564 
— ⸗Papier 967, 


969 
— Spindel 357 
Patroniren 968 
Pauſchen 44 
Pauſchherd 44 
Pauſcht 1454 
—  , befiljter 1454 
— , meißer 1455 
PYauspapier 1486 
Papynifiren 660, 825 
Payta 1065 
Pechtanne 662 
Peigneur 1262 
Peitſche 931 
Pellen 1184 
Pellhanf 1184 
Pelo 1356 
Pelfeide 1351, 1356 
Pelz 1073, 1203, 1262 
Pelzig 45 
Pelzmafhine 1260 
— fammt 1046 
— trommel 1203, 1262 
— wäſche 1246 
Pergament, künſtliches 
1437 
Pergament:$orm 170 
— Papier 1437 
Perkal 1123 
— :Band 1376 
Perkalin 1123 
Perfan 1330 
Perkuſſions⸗Schloß 607, 
609 


— Zündröhren 
43 
Perlboot 829 
Perle 248 
Perlen, unechte 1547 


Perlen, Benetianer: 1543 
Perleneffenz 1496, 1547 
Perlenmutterpapier 1496 
Perlenpunzen 379 
Perlkopf 948 
Pernambuco 1064 
Perrotine 1144 
Peruan.Baummwollel065 
Pendel 622, 624 

— ftange 624 

— ubren 622, 624 
Penfacola 1064 
Pequin 1373 
Petinetglas 1541 
Pfaff 386 
Pfaffenkäppchenholz 669 
Pfanndedel 608 
Pfanne 608 
Pfannentrog 608 
Dfeife 1528 
Pfeifen, Pölnifche 1558 
Pfeifenköpfe, rothe 1558 

— tbon 1557 
Hfeilermaß 242 
Pfennig 61 
Pferdehaar 1392 

— 6Gewebe 1392 

Pflanzenabgüffe 142 
Pflafterziegel 1557 
Pflaumbaum 667 

— — holz 667 
Pflöcken 539 
Ppflüden 1258 
Pfoften 675 
Phantaftegarn 1311 
Piara 1065 
Pilnometer 1472 
Pikotireifen 855 
Pifotiren 855 
Pilaren 154 
Pinchbeak 48 
Pinna 1155 
Pinne 174, 311 
Pinfhbel 48, 50 
Pinzetten 233 
Piqué 1030, 1031, 1128 

— ,rauber 1128 
Pique-Bardent 1128 
Pifang 1155 
Piftolen-Gold 69 

— :Schäfte 768 
Piſton 609 
Pita de Guataca 1155 
— de Zolu 1155 
Pite 1155 


Regifter. 


Pite-Hanf 1155 
Plandrebhen 319 
Planiren 376 
Planirhammer 166, 372 
Planken 675 
Planſcheibe 319 
Plantirmafchine 628 
Plaſch 215 
Plaftizität 1554 
Platin 73 
— ,robes 74 
— , ſchwammiges 75 
— , Schweißen deffel: 
ben 415 
Platinbleh 170 
Platindrabt 216 
Platine 1001 
Platinen 610, 1002, 1006 
— „ faule 1011 
Platinenbret 1006 
Platinenfchnüre 1006 
Platin-Erz 74 
— «Folie 170 
— ‚Lüfter 1573 
Platiniren 481 
Platinirung, galvanifche 
482 


— ‚ nafe 481 
Platinsfegirungen 74 
— Münze 569 
— Plattirung 165 
— :Salmiat 75 
— :Sand 74 
— :Schwamm 75 
— Sud 481 
Plätt 215 
Plattbank 744 
Plättchen 743 
Platte 114, 523, 710, 
743, 744, 1429 
Plätteifen 108 
Platten 575 
— von Binnguß 136 
Plätten 30, 390, 944 
Platten » Drudmafdine 
1144 


— Einguß 141 
— Hobel 744 
— Kupfer 37 
— Probe 581 
Plattbammer 168 
Plattinen 155, 156 
Plattirmeffing 558 
Plattirter Draht 216 
— Kupferdraht216 


1609 
Plattirtes Argentanblech 
167 


— Blech 164 
Plattirte Waaren 557 
—  BinnPnöpfe58g 
Plattirung 164 
— auf Eiſen 558 
— , deutſche 558 
Plättmaſchine 390, 1318 
Plattfeide 1357 
Plattftihmafhine 1025 
Plättwer? 160, 390 
Plattzangen 306 
Plettinen 155 
Plomben 121 
Plüfd 1046, 1374 
— , gepreßter 1335 
— „ wollener 1334 
Plüfhe Nadeln 1049 
— :Rißernabeln 1049 
— «Teppiche 1340 
Plüfen 1258 
Poden 21, 36 
Pochſtempel-⸗Schuhe 87 
Pochwerk 46 
Pockholz 670 
— , brafilianifches 
672 


Pointe machen 973 
Pointiren 973 
Pointirte Paffage 973 
Polen 1166 
Poker 1166 
Pokmühle 1166 
Pole 948, 1039 
Polemit 1331 
Polfaden 947 
Polflügel 948, 1047 
Poliment 831 
Polirahlen 445 
Poliren 129, 372, 438, 
439, 443, 498, 525, 
532, 611, 814, 815, 
946, 1543 
Polirfeilen 445 
— hammer 371, 
— falf 440 
— pulver 439, 440 
— rahmen 818 
— rotb 440 
— ſcheibe 439, 532 
Polirfchiefer 442 
— fpan 611 
— ftabl 443 
— fteine 444 


534 
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Polirftod 372 
— wachs 814 
Politur 815 
— „ engliſche 542 
— „weiße 816 
Polkette 948, 1046 
Polſchuß 1039 
Polterbank 210 
Poltritt 1048 
Pontonbled 162 
Porto:Gabellv 1065 
Portorico 1066 
Porzellan 1559 
— „echtes 1559 
—  „‚englifche81560 
Porzellan-Erde 1557 
— farben 1573 
— ofen 1568 
— thon 1557 
— ziegel 1557 
Poſamentier-Stuhl 1016 
Poſt-Druckpapier 1461, 
1465 


Pöſtel 453 

Poſten 124 

Poſt⸗Form 1448 

— — „‚boppelte1450 

‚ holländiſche 
1450 


— Hadern 1413 
Poftiren 1296 
Poftirmafchine 1296 
Poftpapier 1462, 1465 

— — „‚gefürbtesi494 

— velin 1462 
Pottafhenglas 1524 
Potterie 92 
Pouffiren 853 
Prägen 383, 389, 582 
Prägefhag 571 
Prägmafchine 582 
‚ Ublbhorn- 

ſche 585 

— ring 584 

— ftempel 383, 586 

— ftod 388 

— werk 388 
Präparir-Walzen 154 

— Walzwerk 154, 
155 
Prätfchen 1136 
Prätſchmaſchine 1139 
Prellklog 152 

— ring 152 

Preffe700,874,1009,1270 


Regifter. 
Preffen 383, 1095, 1151, 


1153,1304, 13283 
1334, 1366, 1454, 
1458, 1459 
— ber Röhren 218, 
225 
— des Holzes 653, 
656, 776 
Preßflügel 1095 
— flyer 1095 
— forn 226 
— glan; 1305 
— kolben 226 
— ring 226 
— ſpäne 1304, 1481, 
1482 
— wer? 149 
Preffuren » Schneidma: 
ſchine 563 


Prima 1063, 1112, 1250 
Prinzmetall 48, 50 
Prife 1001 
Prifen 1004 
Prisma 1007 

— :Drebbanf 310 
Pritfchen 161 
Pritfhhammer 161 
Pritſchholz 1428 
Probe 64, 70 

— durch Abtreiben 64, 

70 

— naſſe 64, 70 

— zum Sechſten 42 

— zum Zehnten 42 
Probegold 69 

— haſpel 1360 

—  fäure 70 

—  filber 61 

— werk 577 

— ziehen 1527 

— ginn 42 
Probiren 64, 70 
Probir-Nadeln 64, 70 

— :&tein 64, 70 
Propatria 1463 
Prügel 928 
Prunell 1331 
Puddeln 26 
Yuddel-Walzwerf 154 
Yuddling-Arbeit 26 

—  +«Dfen 25 

Pulverfammer 606 

— fad 606 
Punzen 377, 750 
Punziren 377 


Puppe 993 
Yutpurbolz 671 
Putzdeckel 1089 
Putzen 96, 99,185, 263, 
942, 1084, 1459 
Yupfeilen 288 
— mafdine 1073 
— meißel 262 
Pyramiden:Pappel 665 


ei 


Quadrate 129 
Quadrate Glastafeln 

1531, 1531 
Quabrateifen 148 
Quabrillirte Zeuge 1037 
Quadrirfäge 724 
Quarre:Mafchine 331 
Quarta 1250 
Quartiere 171 
Quedfilberpendel 624 
Quelle 640, 646 
Querart 710 

— feftigkeit des Holzes 
— heft 754 

— holz 632 

— köpfe 702 

— füge 718 

— ftreifbobel 741 

— tritt, Burger 923 
— — , langer 923 
— tritte 922 
Quetfhwer? 21, 149 
Queues 651 
Quidwaffer 466 
Quinet 1331 
Quinta 1250 


R 
Rabattirende Schnürung 
994 


NRade 1165 
Raden 1164 
Radbüchfen 93 
Räder für Eifenbabnmwö- 
gen 90, 93 
— , gegoffene 90 
— , berjabnte 617 
Räbder:Bohrer 271 
— :Schneidmafchine 
618 


— :Schneidzeug 619 


Radfelgen 687, 693, 776 
Radhobelmaſchine 621 
Radial » Bohrmafcdine 
278 
Radiernadel 234 
Radnnaben, gegoffene 93 
— reife 183 
— ſchloß 607 
— ſpeichen 687, 693 
Raffen 1158 
Raffiniren30, 37, 44, 154 
Raffinirfeuer 25 
Raffinirter Stahl 11, 30 
Raffinirtes Kupfer 37 
— Bin? 40 
Rahm 997 
— hol; 692, 795 
— forden 997 
— ftod 997 
Rakel 56 
Ramaf-Eifen 149, 154 
Rand 573, 581 
— , hoher 574 
— , vertiefter 574 
Rändel:Eifen 582, 750 
— Gabel 322 
— :Mafhine 322, 
391 


NRändeln 322, 581 
KRändel:Rädchen 767 

— «Räder 322, 391 

— —cheiben 391 
Nändelung 573, 574 
Rändelwerk 581 
Nänderiren 322 
Nand-Schrift 574, 581 

— :Berzierung 581 
Rappiere 533 
Rapport 970, 1514 

— ſtifte 1514 
Raſch 1331 
Rafenbleiche 1136, 1226 
Rafirmefjer 526 

— — ,‚gußeifernel01 

— — :Stahl 19 
Nafpelfeilen 749 
Rafpelmafchine 750, 750 
Nafpeln 515, 748 
Raft 21, 608 
Ratſchbohrer 274 
Ratfche 274 
Rätſche 274 
Ratfchhebel 275 
Ratſchkluppe 350 
Rattenfchwänze292, 1293 


Regifter. 


Räucherpapier 1490 
Raufen 1157, 1182 
Raufwolle 1248 
Rauhback 1294 
Rauhbank 736 
Raubbäume 1294 
NRaubbohren 611 
Rauben 1292, 1294 
— aus ben Haaren 


Raubgemäuer 22 

Raubfarden 1293 

Raube Mark 569 

Rauber 1294 

Rauber Bardhent 1126, 
1130 


— Dedenzeug 1308 
—  Pique 
Rauhe Schleifſteine 429 
— Vergoldung 476 
— Verſilberung 481 
Rauhhobel 740 
— maſchine 
1295 


— ſchacht 22 

— ſchleifen 1548 
— tragen 1200 
Räumabhlen 281 
Raumeifen 803 
Rauſchgold 166 

— filber 167 
Raute 595 
Rautenſchlüſſel 589 
Rechen 1072, 1378,1379, 

0, 1443 


1127, 


—— — 
— Abfall 1077 
— Maſchine zur 
Goldlegirung 70 
— Tafeln, elaſtiſche 
1487 


Rechte Hakenſtähle 316 
— Mondſtähle 317 

Rechtes Beil 711 

Rechte Schrauben 336 

Recht-linke Schrauben 
337 

Reckeiſen 153 

Reden 149, 1292 

Reckhammer 153 

— walzwerk 154 

Recompagnage 1021 

Reell gute Sefunda 1112 

Reffbaum 1158 

Reffen 1158 

Reffeln 1158 
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Refffamm 1158 
Negal 1463 
Regalen 212, 213 
Regiſter 357, 1463 
Regulator 934, 1470 
Rebpoften 124 
Reibahlen 281 

— blo@ 1169 

— eifen 264 
Reiben 1169 
Reibkaften 1548 
NReibmühle 1183 
Reifbank 740 

— befagung 600 
Reife 615 
Reifeifen 148 
Reifen 600, 790 
Reifholz 693 

— floben 231 

— meffer 727 
Reihehat:n 932 
Reinabgezogener Hanf 

1185 


Reine Hite 179 
— Schnürung 973 
Reines Fach 923 
Reinhanf 1184, 1184 
— farbe 1080 
— fchneiden 853 
Reiſeuhren 625 
Reißahle 702 
Reißblei 443 
Reiben 14, 640, 641, 
644, 646, 1039, 1049, 
1555 


Reißer 244, 857 
— mer? 244 
Reißfedern 106 
— haken 234 
— frempel 1078, 1260 
— maß 234, 703 
— mobel 703 
— nadel 234 
— fpige 702 
— merf 244 
— molf 1255 
Reifte 1165 
Neitel 151 
Neitnagel 311 
Reitſtock 310 
Reftometer 1152 
Relative Felligkeit des 
Holzes 636 
Reliefmaſchine 249 
Remedium 569 
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Remife 919 
Rennfpindel 270 
Repariren 830 
Repetirmafchine 
1012 
Reſonanzholz 693 
Nefpektive Feftigkeit des 
Holzes 636 
Reticulirte® Glas 1541 
Retſchkluppe 350 
Revers 573 
Rhodiſerholz 672 
Ribbe-Bock 1179 
-- :appen 1169 
— Meſſer 1169 
Ribben 1168, 1169 
Ribs 1123 
Richtbeil 712 
Riten 17, 535, 537, 
545, 612 
Richtholz 545 
— mafdine 537 
— fcheit 708 
Niegel 100, 514, 594, 
703, 793, 1401 
— , beuticher 597 
— „ franzöfifher 597 
Riegelholz 692 
Riegelichloß 602 
Rieß 1459 
— hänge 1456 
Riet 923 
— blatt 928, 943 
Niete 928 
Rietfamm 898, 928 
Riffel- Feilen 293 
— famm 1158 
— maſchinen 303 
Riffeln 1158 
Riffel-Rafpeln 750 
— :Walzen 208, 303, 
876, 1079, 1102 
Rinde 630 
Nindfantige Dielen 677 
Ring 208, 584, 595 
— , breitheiliger 585 
— , ganzer 584 
— , gebrodener 585 
— , geferbter 584 
— , glatter, 584 
‚ voller 584 
Ringe von Binnguß 136 
Ringel 553, 919 
— fcheere 256 
Ringkluppe 386 


1008, 


Regiſter. 


Ringprägen 584 
— prägung 573 
— fchloß 601 
— ſchrauben 366 
— zange 306 
Rinnen aus Blech 391, 
392 ” 
Ninnenbleh 164 
Rio 1065 
Rippen 615 
Rips 1123, 1372 
Niffe 641, 1165 
Nifte 1165 
— bod 1169 
Niften 1168, 1169 
Ritzeiſen 516 
Niger 1049 
— nabeln 1049 
NRoden 863, 865 
NRoharbeit 36, 66 
Rohbrüchiges Eifen 9 
Noheifen 5, 17, 21 
blumiges 6 
didgrelles 6 
bunfelgraues 6 
bünngrelles 5 
gares 5 
gemeines 5 
graues5, 17,18 
grelles 5 
balbirtes 6, 18 
bellgraues 6 
ludiges 6 
ſchwarzes 5 
ftablartiges 19 
ftreifiges 6 
todtgares 5 
übergares 5 
weißes 5,6, 17, 
18, 19, 24 
— weißgares 6 
Robeifen. Granalien 47 
Roher Gang 23 
Rohes Platin 74 
Rohe Theile 7 
Rohgang 23 
— fupfer 36 
— — Schmelzen 36 
— meffing 52 
Rohr 595, 606, 729 
— , fpanifches 858 
— , umgebendes 599, 
604 
Rohr: Blätter 943 
Rohre 928 


- 


ETITEI TIEF TITLE 


-— m nn nn mw wu u nF FT ws 


Röhre 766 
Rohr-Einguß 141 
— ‚Gifen 373 
Röhren 218 
Röhren aus Blech 391, 
392 
‚bleierne 124,222 
‚ gebrüdte 225 
‚ gegoffene91,109 
‚genietete399,400 
‚gepreßte 218, 
225 


‚ geichweißte ei— 
ferne 221 

‚ gewalzte 218, 
224 


— „ gezogene 218 
—  ,gläferne 1538 
— „ böljerne 763 
—  ,tbönerne 1567 
— „„ zinnerne 138, 

222 

Röhren-Biegmafchine392 
— Sohrer 763 
— + Bohrmafdine 

764 


„> 1096, 
1198 1323 


— preßmafipine 2%, 


— — 224 
— ziehbank 219 
zirkel 239 

Rohrhammer 610 

— lehre 234 

— maß 234 

— ſchlüſſel 595, 599 
— ſtock 373 

— ſtreifen 929 

— zirkel 612 
Rohſchlacken 36 

— ſchmelzen 36 

— ſeide 1355 

— ſtahl 11, 27» 

— ftableifen 6 

— ftein 36 

— zin? 40 
Rokoko⸗Leiſten 747 
Rolle 206, 865, 1147, 

1428, 1507 

— , ge ‚egoffene 105 
Rollen 9610, 1017, 1177 

— bank 206 

— bohrer 269 

—  geftell 904 


Nollentnopf 870 
Rollgewicht 916 

— fugel 606 
Rolltupfer 164 

— mefjing 166 

— tombaf 166 
Romney:Marfh 1236 
Röscheneifen 552 
Roſen-⸗Holz 672 

— punzen 379 

— fchlüffel 599 

— ſtahl 28 
Roſe'ſches Metall 43 
Rofetten 36 

— kupfer 37 

Rofettiren 37 
Rofettirherd 36 
Roßhaar 1392 
Roßkaſtanie 666 
Roßkaſtanienholz 666 
Roft 897 
Röftarbeit 46 
Röften 21, 36, 39, 46, 

1159 ’ 


Röfthaufen 46 
Roſtkitt 416 
Röftöfen 46 
Roftpapier 437, 1488, 
1488 

Noftpendel 624 
Röſtſchuppen 46 
NRöftftadeln 21 
Nota:Frotteur 1098 
Röten 1159 
Rothbruch 8 
Rothbrüchiges Eifen 8 
Rothbuche 664 
Ruth Ebeuholz 672 
Rotheiben 668 
Rotheifenftein 20 

_ ‚ thoniger 

442 


Rothe Karatirung 69 
Rothes Gold 70 
—  g2öfchpaier 1461, 
1484 


— Meffing 48 
— Packpapier 1461, 
1484 


— Santelholz 672 
Rothe Vergoldung 468, 
474 


Rotbgießerei 101 
— gülden 65 
— güldigerz 65 


Karmarfıh Technologie II. 


Regiiter. 


Rothguß 48 
— kupfererz 35 
— rüfternholz 663 
Roth:Santelholz 672 
— ftein 442 
— tanne 662 
Rotte, blaue 1162 
— „ gelbe 1162 
— „ gemifchte 
1163 


— , weiße 1162 
Rottegruben 1161 
Rotten 1159 
Rötten 1159 
Rouge 440 
Roulirbant 590 
Royal 1463 
Rubin, künſtlicher 1544 
NRubinylas 1540 
Nüden 721, 921, 1249 

—  flammen 534 
— wäſche 1246 
Rüdlauf 679 
Rückſeite 573 
Rückwirkende Feitigfeit 
des Holzes 636, 637 
Rube 608 
Ruhraſt 608 
Rundbeil 712 
Runddreben 307 
Runde Charnierfeile 293 

— Feilen 292 
Nundeinfchneiden 620 
Rundeifen 148 
Runde Nageleifen 157 

— Raſpeln 749 
Runder Dom 373 

— Durchſchlag 186 

— Hobel 739 

— Rohr: Einguß 141 

— Scheerrahmens94 

— Chraubenfopf333 

— Seßtzhammer 183 
Nunde Schreere 258 

— Schraubengewinde 

333 


1159, 


NRundgefen? 189 

— bade 712 

— hobel 739, 741 

— bölzer 673 

— laufen 308 

— öhrige Rabeln 543 
— fägemafchine 687 
— fchaber 727 

— ſchneidmaſchine 688 
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Rundſtab 743 

-- ftabl 212 

— ftihel 253 
Nundzangen 306 
Rupfen 1157 
Nüfternholz 663 
Ruthe 898, 917, 1342 
Rutſchgewicht 916 


S 


Saathanf 1182 
Säbelklingen 192, 530 


Säckchen 991 
Säcke ohne Naht 937, 
940 


Sadleinwand 1218 
— zwillich 1221 
Saffianpapier 1503 
Saft 640 
— farben 1491 
Sägblatt 714 
Sägeblock 676 
— bogen 260 
— feilen 291, 521 
— gatter 679 
— hol; 675 
— mafihinen 686, 726 
— müblen 678 
Sägen 259, 520, 714 
— „ gerade 717 
CE ägen: Blätter 520 
— +Turdfhlag 521 
— :Durdfcnitt 521 
— Geſtell 717 
— Stahl 19 
Säge ohne Ende 686 
Sagettengarn 1327 
Sablband 890 
Sahlleiſte 890 
Saigerung 65 
Eaitendraht, von Argen: 
tan 214 
_ ‚eiferner 211 
— meſſingener 
213 
— ‚ ſtählerner 
212 
Salmiaköl 40 
Salonichi 1066 
Salzglaſur 1573 
Salzpfannenblech 162 
Salzſaures Zink 410, 
511 


105 
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Samen 1344 
Sammt 1046, 1059 
— , baummollener 
1129 


fagonnirter 1052 
gemufterter1053 
gerippter 1051 
geriffener 1049 
gefchnittener 
1049, 1373 
— , gejogener 1049 
— „ glatter 1046 
— , Köper« 1046 


— — — — — 


‚ ungerifferrer1049 

‚ ungelchnittener 

1049, 1373 

— „ mollener 1334 
hin Stoffe 890 
— Zeuge 1039 

— band 1377 . 
‚ baummwols 
lenes 1376 

— —, unechtes 


Sammthaken 1049 
kaſten 1047 
kette 1046 
mancheſter 1040 
meſſer 1049 
nadeln 213, 1049 
papier 1486 1497 
ſtuhl (047 
tapeten 1517 
teppiche 1340 
Sanct Marta 1065 

— Martin 1066 

— Bincent 1066 
Sand 83 

— „ fetter 83 

— „ grüner 84 

— , magerer 83 

—  ,naffer 84 

— trodener 94 
Sandarad) » Firniß 496, 

826 
Sandelholz 672 
Sanden 822 
Sandfang 1430 

— formerei 84 

— gießerei 83 

guß 84, 101, 112 
— papier 437, 808, 
1490, 1493 

— jtein 429 
Santelbaum 672 


111111111 


Regiſter. 


Santelholz 672 
Santos 1065 
Saphir, fünftlier 1544 
Sarſche 1331 
Satin 1126 
Satine: Papier 1494 
Satinet 1372 

— holz 672 
Satinholz 672 
Catiniren 1460, 1495, 


1510 
Satinir-Majchine 1510, 


1511 
SatinirsWalzwerf 1460 
Satinirtes Papier 1494, 

1495 


Satinirte Tapeten 1510 
Sattel 774, 1429 

— grundgurten. 1386 

— gurten 1387 

— nägel 503 

— zwecken 503 
Sattlernadeln 543 
Sat 453, 729 
Sapweife paffiren 973 
Sauerbad 1137 


Sauerdorn 669 


— holz 669 
Sauerfirfhbaum 667 
Säuerung 1228 
Sauermwaffer 421 
Saugen 78 
Säulen, furnirte 840 
Säulenholz 676 
Saum 162 
Säumen ‚677 
Savonnerie » Teppiche 

1339 


Sayettgarn 1327 
Schäbe 1165 
Schabeifen 426 
Schaben 166, 213, 215, 
426 
Scaber 427, 427, 727 
Schabhobel 741,742,806 
Schablone 96, 115, 555, 
1502, 1564 
Schablonen-Stechmaſchi— 
ne 
Schabſtahl 535 
Schachte 537 
Schachtelhalm 808 
Schachteln 693, 808 
Schachtmodell 537 
Schafbein 442 


Schafſchur 1246 
Schaft 595, 595, 919 
Schäfte 546, 919, 943 
Schaftmodell 546 
Schafwolle 1233 
Schalen 97, 553 
Schälen 1184, 1458,1459 
Scyalenguß 83, 97 
Schalleiſen 396 
Schämel 921 
Schamott 1557 
Schappe 1364 
Schärfen 716 

— hammer 372 
Scharfer Gang 23 
Scharfe Schraubenge: 

winde 333 
Scharffeuer 1569 
Scarfhammer 371 
Schärfhobel 735 
Schatten 1449 
Skhatullenichlöffer 603 
Schauermühle 541 
Schauern 541 
CS chaufalte 1153 
Schaufeln, bronzene 56 
Schawatte 150 
Schawine 171 
Scheere 229 

— „runde 258 
Scheerbank 894 
Scheeren 254, 523, 529, 

891, 893, 1135, 1247, 

1292, 1297, 1328 
Scheeren, gegoffene 530 
Scheerfloden 1293 

— garn 1208 

— bafen 1297 

— fanter 894 

— fluppe 350 

— latte 894 

— maſchine 904, 1135, 
— — „ amerifa: 
niſche 1299 
meſſer 1300 
mühle 894 
rahmen 893 

— „ geraber 897 

— „ runder 894 
tifch - 1297 

— ,  medanifcder 


1111111 


1298 
— wolle 1293, 1517 
Scheibcheneiſen 552 


Scheibe 205, %06, 524, 
1430, 1563 
Scheibe, blinde 1430 
Scheiben 554 
drehbank 319 
fräfer 276 
glas. 1528 
fupfer 37 
rauhmaſchine1296 
reißen 25, 37 
ſchloß 601 
ock 1426 
ziehbank 206 
eideblatt 1380 
gold 73 
kamm 898 
münzfuß 571 
münzfilber 570 
Schellen 112 
Schellack, gebleichter 816 
Schellack Firniß 496, 826 
— Politur 815 
Schellſtück 677 
Schenie 967 
Scherben 1557 
Schetterleinen 1220 
Scheuermühle 541 
Scheuern 541 
Scheuertonne 439 
Schewe 1165 
Schiebelitzen 973 
Schieber 265 
Schiebkamm 1401 
— klaue 679 
— laden: Schlöffer603 
— lehre 242 
— rab 679 
— zähne 1003 
— zange 233 
— ‚ag 679 
Schiefer 8 
— nägel 503 
— tafeln, künſtliche 
1487 


Schienen 30, 615, 693, 
857,917, 1391, 1429, 


S 


—⸗ 


114415111114441 


Schienenzange 306 
Schierhammer 371 
Schiertuch 1218 
Schießende Falle 602 
Schießhagel 126 
Schießlein 1156 
Schiffblech 164, 166 
Schiffen 924 


Regiſter. 


Schiffhobel 739 

— leim 783 

— nägel 503, 508 
Schiffskuttel 829 

— rippen 687 
Schild 252, 529 
Schildpatpapier 1499. 
Schillern 1036 
Schiller-Tafft 1036 
Schindeln 692, 746 
Schindelnägel 503, 508 
Shdinirte Zeuge 1037 
Schirbel 148 
Scdirting 1122 
Schlade 23, 47, 179 
Schlackenfriſchen 27 
Schlag 114, 168, 977 
Schlagbaum 1417 
Schläge 1294 
Schlageifen 730 
Schlägel 368, 729, 1165 
Schlagen 369,562, 929, 

933, 1069,1251,1354, 

1460 
Schläger 1072 
Sa 608 
fläche 608 
holz 1387 
Iotb 401 
mafcbine 172, 

1070, 1072 

müble 1230 
rädchen 322 
röhren 43 
fhag 571 
ftampfe 1460 
ftange 1417 
ftod 372 
ſtöckchen 369 
ftubl 1387 
wer? 385, 625 
Schlämmen 36, 46, 1561 ° 
Schlammrotte 1162 
Schlauchblech 164 
.. banfene 937, 


| 


— 1124, 1220 

Scleifbane 1: 1544, 1548 

Skleife 919 

Schleifen 298, 428,498, 
525, 532, 806, 1084, 
1265 


Scleifend. Spiegel 1543 
Schleifen des Glafes 1544 
Scleifgewiht 916 


1615 


Stchleifglas 1522, 1525 
grund 828 

beft 525 

bölzer 1265 
Paften 1548 
Poble 430 
mafcine298,434, 
1569 


müble 537 

pulver 431 

fhale 1545 

ſcheiben 299 

fenfen 536 

fpule 911 

ftein 296,428,429 

— ‚blauer 429 

— , levantifcher 
429 
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| 


ſteine, balblinde 
429 


— — ,„fünſtliche430 
— — „ linde 429 
— — ,„ rauhe 429 
walzen 1265 
Scleißen 1184 
Schleißhanf 1184 
Schleppfeder 596 
Schleppzange 204 
Schleppzangen-Siehbank 
206 


Schlepracke 1166 
Schlichtbürſte 900 
Schlichte 94, 900, 901 
Schlichteiſen 299, 735 
Schlichten 215, 302, 376, 

891, 899 
Schlichte Stoffe890, 912 
Schlichtfeilen 288 
bafen 317 
bammer 371,372 
bobel 735 
famm 898 
maſchine 206 
meißel 766 
Schlicht 289 
ftabl 316, 767 
walzen 907 
walzwerf 162 
Schlicker 1561 
Schließblech 596 
Schließe 790, 790 
Schließkappe 596 

— kloben 596 

— dein 1156 

— ſäge 720 


105° 


11111111161 
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Schliff 428, 566 
— krätze 566 
Schlitten 611 
Sclittenfchellen 112 
Schlitz 796 
— füge, boppelte 725 
Schloß 136, 607 
— , beutfche8597, 607 
‚ franzöſiſches 597, 
608 


Schloßblatt 608 
— bie 162, 596, 608 
— dedel 596 
Schlöſſer 594 
— ‚angefhlagene596 
— ‚eingelaffene 596 
— ‚eingeftedte 596 
Schloßkaſten 596 
— nägel 503 
— riegel 100, 602 
Schluß 529, 1289 
Schlüffel 100, 229, 594 
— „doppelter ge— 
bohrter 599 
— „ gebohrter 599 
Schlüſſeldorn 604 
— dreher 604 
— lehre 241 
— loch 595 
— — »Deckel 601 
— » Lochſcheibe 605 
Schlußriegel 602 
Schmaler 858, 1391 
Schmalmauliger Feilklo— 
ben 232 
Schmal Median 1463 
— Regiſter 1463 
Schmalzen 1258 
Schmälzen 1258 
Schmelz; 483, 1543, 1571 
Schmelze 1524 
SYmelzforden 1523 
glas 483 
bäfen 1525 
lampe 1546 
probe 576 
prozeß 66 
raum 22 
filber 478 
ftahl 27 
tiegel 1558 
Schmergel 431 
Schmied 181 
Schmiedbarer Eifenguß 
100 
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Regiſter. 
Schmiedbares Meſſing 
50 


Schmiede-Ambos 175 
— »Eſſe 177 
Schmiedeiſen 5, 6, 17, 
18, 24 

— „ bartes 19 
— „vwveiches 19 
Schmiede: Grus 179 

— »Hammer 174 
Schmieden 145, 173 
Schmiedefinter 10 
Schmiedezangen 181 
Schmiedmafdinen 174 
Scmiege 243, 708 
Scdmieren 1258 
Schmurgel 431 

— feile 432 

— holz 432, 433 

— kattun 437 

— kluppen 433 
Schmirgeln 432, 525 
Schmirgel-Papier 436, 


1490 
— —Scheibe 433, 


436 
— :ßeug 437 
Schmig 1281 
Schmitze 1298 


Schmudwaaren, unechte 
560 
Schnabel 603 
Schnalz 1209 
ee 603 
Schnarren 302 
Schned: 624 
Scneden:Abgleider 627 
— ‚Mblaufer 627 
— Auslaufer 627 
— Bohrer, englifche 
755, 759 
— ſäachſiſche 755 
— — , fteirifche754, 
759, 763 
— «Drebftift 627 
— Maſchine 996 
— :Rad 624, 625 
— +Schneidzeug 627 
Schneebirnbaum 667 
Schneerotte 1163 
Schneidbaden 347 
— bank 699 
— bohrer 342 
— Diamant 1549 
—  eifen 156,346,615 


Schneiden 217,279,1049, 


Schneiden der Schrauben 
346 


— bed Glafes 1544 
Schneidflammen 534 
Fluppe 347 
maſchine 1202 
model 728 
müblen 678 
nadeln 1049 
rad 619 
räder 294 
fherben 156 
ftahl 359 
waaren 522 
walzen 156 
wert 156 
zahn 620 
zeug 618, 770 
zirkel 266 
Schnellbeitze 422 
Schnellbleihe 1137 
Schneller 916, 931, 1111, 
 : ' — 
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— „ ganzer 1209 
—  , halber 1209 
Scneligewidt 916 
hammer 166 
— lade 930 
— laäufer 1261 
— loth 401, 401,403 
— ſchütze 924, 925 


Schnippfhnapp 598 
Schnirren 1244 
Schnitt 534, 681, 123 
_ holz 673, 675 
— breites 675 
— kantigesbfb 
— _ , frummes676 
— meffer 727 
Schnitzbank 699 
Schnitzen 853 
Schnitzer 727 
Schnitzmaſchine 854 
— meſſer 727 
Schnürchen-Muſſelin 
1123 


— »perkal 1123 

— »WBapeur 1123 
Squaren 674 

Schnurrolle,gegoffenel® 


Schnurſchlag 674 
Schnürung 954, 974 
— ‚rabattirende 994 
— , reine 973 
—  , ftebende 973 
Schock 1208, 1209, 1210, 
1531 


— «Leinen 1220 
Scolleifen 396 
Skhöpfbütte 1443 
Schöpfen 81, 1442, 1452 
Schöpfer 1443, 1452 
Schöpfkrücke 1452 
Schormühle 541 
Schottifche "Leinwand 

1123 


Schhottifcher Battift 1122 
CS chottifche Teppiche 1339 
Schraffirmaſchinen 249 
Schräger Setzhammer 182 
— Simshobel 737 
— Wangenhobel738 
Schräges Hobeleiſen 737 
Schrägmaß 243, 708 
— model 708 
— winkel 243, 708 
Schrank 716, 895 
Schränkeiſen 716 
Scränfen 716, 895 
Schranknägel 895 
—  fchlöffer 603 
Schraubbolzen 349, 362, 
418, 789 
Schraube 331 
, auswendige33i1 
‚ inwendige 331 
rauben 331 
doppelte 337 
einfadhe 337 
gegoſſenes9,91 
hölzerne 769 
linke 336, 351 
mehrfache 337, 
351 


S 
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111111 
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rechte 336 
recht-linke 337 
verjenfte 333 
‚ jweifade 337 
DIERUNERIAAEN 347 
bewegung 332 
— blech 346 
— bohrer342,756, 
757, 772 
— bohrer, doppelte 
758 


* 


— — 


Regiſter. 


Schraubenbohrer, ein— 
fache 758 
bohrer, halb— 
runde 342 
— —DSDrehbank 355 
— gang 331 
— gang,hoher 331 
— gang, vertiefter 
331 


— gewinde 331 
— — , dreieckige 
333 


— „flache333, 
334, 335 
- — ‚linte 336 
— — ,rechte 336 
— — ‚runde 333 
— — ,ſcharfeß33, 
334, 335 
— kluppe 347 
dreibackige 
350 
— — vierbackige 
350 
— kluppen, gegoſ— 
ſene 100 
— kopf,runderßz333 
— — , verſenkter 
284, 333 
— Feilen 291 
—⸗Säge 261 
mutter 331 
muttern 188, 
295, 304, 321 
muttern,aufges 
fchligte 340 
muttern,aufge: 
f&hnittene 340 
— mwuuttern, gegof- 
fene 109, 341 
— mmuttern, gelö- 
thete 341 
—  muttern,gefchnit: 
tene 342 
— muttern, geſpal⸗ 
tene 340 
— muttern, gewalzte 
194 
— muttern, hölzerne 


ET 


172 
Schrauben:Nägel 509 
— patrone 357 
— polirzange233 


—  fcplüffel 333, 


418, 419 
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Schraubenſchlüſſel, eng: 
lifcher 419 

—  fchneideifen346 

—  fihneiden 346, 

769 

— ſchneidmaſchi— 
nen 359 

— ſchneidzeug770 

—  fpindel331,357 

— ſpindeln, ge— 

feilte 345 


— — „geſchmie⸗ 

dete 345 

— — „eſchnit— 

tene346 

— zieher 333,418, 
788 


Schraube ohne Ende 344 
Schraub-Kloben 701 
— knecht 701 
— rolle 325 
— ſtahl 356 
— ſtock 229, 699 
— —, bölzerner 
699 
— winde 849 - 
— zwingen 700 
Schreibdiamant 1551 
— federn, metallene 
74 
— — ,  ftählerne 
568 
—  papier1462, 1465, 
1467, 1468 
CShreinerbeil 712 
SchrenzHadern 1413 
— »Papier 1461 
Schriften 129 
Schriftgießerei 129 
— gießer-Metall 46 
— — :3eug 121 
— kegel 130 
— metall 121 
— ſeite 573 
— ſtecher 447 
zeug 46, 129 
Scärobbeln 1260 
— 735 
— Eiſen 735 
Schropphobe 735 
Schrot 126, 569 
Schrote 163 
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Schroten 250, 302, 577 
Schrot-Form 126 

— bafen 317 

— hobel 735 

— meißel 185, 766 

— fäge 717 

— fcheere 546 

— ftabl 316 

— tburm 127 
Schrubb:Brede 1166 
Schrubbelmaſchine 1260 
Schrubbeln 1260 
Schrüen 1572 
Schublehre 242 

— riegel 603 

— ftubl 1379 

— winkel 243, 707 
Schube fürPochſtempels7 
Schuhgurt 1332 

— ford 1332 

— leiften 768 
macher⸗Nadeln 543 

— +&päne 693 
nägel 503, 508 
jweden, gegoffene 

9 


II 


Schulter 797 
Schur 1247 
Schurfbobel 735 
Skhürfbobel 740 
Schurwolle 1248 
Schürzenzeuge 1123 
Schuß 890 
Schüſſelblech 162 
Schußfache 967 

— faben 890 

— garn 1112, 1326 

— lijer& 966 

— fpule 910 

— fpulmafchine 910, 

911 


— theil 968 
Schuſterzwecken 504 
Schüttelmafhinen 1471 
Schutzbret 1431 
Schütze 924, 1404 
Schützen-Bahn 930 

— bret 1379 

— kaſten 930 

— zwecke 924 
Schwalbenfhwan; 791, 

798, 802, 803 
Schwalbenfhwanz, ge: 

bedter 791 
— Draht 213 


Regiſter. 
Schwalbenſchwanz-Feile 
293 


Schwamm 39, 657 
Schwammiges Plätin 75 
eamanz 151, 997 
hammer 
151 
Pnüppel 997 
Porden 997 
kröſe 804 
ring 152 
ſchraube 606 
Schwarte 677, 1565 
Schwarz, fchweres 1363 
Schwarzbleh 162 
— bohren 611 
Schwärze 94 
Schwarz Ebenbol; 671 
— Eiſenſtein 20 
Schwarze Lumpen 1413 
Schwärzen 89, 96, 99, 
493 
Schwarzer Firniß 497 
Schwarz-Erle 666 
Schwarzer Meffingdraht 
213 


Schwarze Schmelztiegel 
1558 
Schwarzes Meffingbled 
166 


— Rcoheiſen 5 
Schwarzföhre 663 
— güldigerz 65 
—  fupfer 36 
— — :Schlade 
36 


150, 


Iıı ll 


— maden 36 
— pappel 665 

— — Holz 665 
— wälder- Uhren 


622 
Schwefelhölzer 693, 745, 
7167 


Schwefelfammer 1329 
Schwefeln 859, 1329, 
1363, 1389 
Schweif 181, 890 
Schweifen 370,375, 893, 
1136, 1226 
Scweit Feilen 293, 605 
geitell 894 
bammer 371 
born 375 
famm 1407 
rabmen 893 





un 


Schweiffäge 720 
— find 375, 894 
Schmeinerüffel 763 
Schweiß 1252 
Schweißbarer Gußftabl 
0 


3 
Schweißen 6, 154, 19, 


415 

Schweißbige 6, 176 

feller 614 

nabt 192, 614 

öfen 149 

fand 190 

ftelle 192 

wärme 176 

Schwelle 1426 

Schwemmen 1246 

Schwengel 358, 1007 

Schweres Schwarz 1363 

Schwert 1342, 1404, 
1406 


— ſtecker 1342 
Schwinden 77,640, 1555 
Schwindmaß 77 
Schwindmaßſtab 84 
Schwingbeil 1170 
Schwingbret 1169 
Schwinge 1169, 1286, 

1425 


Schwingeln 1169 
Schwingen 927, 
1169, 1286 

Schwing-Hede 1171 
— :Mafchineni 170 
— Meſſer 1169 
— :Gtod 1169 
— »Werg 1171 
Schwungfugeln 388 
Schwungrad 312 
Schwungräder, gegoffene 
90 


1168, 


Sea⸗JIsland 1064 

Sechsbohrige Röhren 763 
— eckigeReibahlen282 
— eckiges Eifen 148 

Sechſer Zafelglas 1532 

Schslötbiges Tumbaf49 

Sechſtelholz 675 

Sechstheilige 
1341 


Sechs Viertel ſtarkes Ta— 
felglas 1532, 1534 
Sedhteln 1136 
Sechzehner 
1532 


Teppiche 


Tafelglas 


Sechziger 1174 
Sedeneifen 217 
Sedenzug 217 
Seele 606 
Seeohr 829 
Segel-Leinwand 1218 
— tuch1058,1218,1222 
Segerz 712 
Seide 861, 1344 
— , entichälte 1362 
— , filirte 1360 
— , flade 1357 
— , gekochte 1362 
— , gefponnene 1364 
— , balbgetochte1362 
— kordonnirte 1357 
— , moulinirte 1360 
— ,robe 1355 
— , unentfchälteL362 
— , ungefodte 1362 
Seiden:Abfälle 1363 
— Bau 1345 
— :Baum 914, 1380 
Seidene Bänder 1376 
— Borden 1335 
— Lumpen 1412 
Seidenes Beuteltuch 1370 
Seidene Stickgaze 1369 
»- Matte 1364 
— Zeuge 1367 
Seiden-Färberei 1363 
—  filatorium 1359 
— garn 1364 
— gaze 1369 
gewicht 1380 
bafpel 1352 
famelott 1368 
— kultur 1345 
— miüble 13583 
—  papier1462,1465, 
1467, 1468 
raupe 1344 
rolle 1383 
fpinner 1344 
fpinnerei 1352 
ftramin 1369 
ſtreckmaſchinel363 
weberei 1365 
wurm 1344 
zucht 1345 
zwirnmühle 1359 
Seifenwurzel 1247, 1254 
Seifenmaſchine 1228 
Seile als Papierftoff1414 


Regifter. 


Seitwärts ſchneidender 
Simshobel 738 
Sefunda 1063, 1112, 
1250 
Sekunden:Pendel 622 
—  söeiger 625 
Selfactor 1110 
Selbitfpinnende Mules 
mafchine 1110 
Selbjtwebender Stuhl 
1054 
Selbitwirfender Tempel 
934 
Semilor 48 
Sempel. 1000.» 
Senegal 1067 
Sengen 1132, 1328 
Sengmafdine 1132; 
Senkblei 709 
Senfen 381, 587 
Senter 254 
Senftloß 381 
Senkkolben 284 
Senflerbleh 162 
Senkloth 709 
Senſen 534 
— ftabl 19 
— zain 534 
Sepia 140 
Serge 1331, 1372 
Sertaro 1065 
Ser:Eifen 148 
Setzen 587, 943, 946 
Seg:hammer 182 
— meifel 182 
— nadeln 1049 
— ftempel 182 
— — , balbrunder 
183 
— wage 709 
Serta 1250 
Shawls 1233, 1333 
Siara 1064 
©Sibirienne 1286, 1307 
Ciccativ 807, 821 
Sicheln 534, 536 
Sicherheit 610 
Sicherbeits:Papier 1487 
— -Raſirmeſſer 
528 


—  :Schlöffer 600 
Sicherloth 402 
Siderlotb 402 
Sieb 1516 
Siebböden 1392, 1398 
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Siebe 1393, 1398 
Siebenbohrige Röhren 
763 


Sieben der Zumpen 1418 
Siebenedige Reibahlen 
282 


Siebener Tafelglas 1532 
Siebmaderrabmen 1401 
Sieb:Mafhine 14183 

— platten 1391 

— ränder 693 

— feßen 36 

— trommel 1073 
Sieden 423, 424, 580, 

1223 


Siedpfannen,bleiernel22 
Sieke 374 
Siefen 374... 
— hammer 372 
— ſtock 374 
Signatur 130 
Silber 60 
— , bergfeines 66 
— , feines 61 
— , gediegenes 65 
— , geſchlagenes 170 
— , güldifhes 72 
— , legirtes 61, 62 
— , orybdirted 491 
— ‚zwölflöthiges61,62 
Eilber:Arbeiten 561 
— blech 170 
— borden 1383 
— draht 214 
— — echter 214, 
215 


— — ‚uncechter214, 
215 
— —, , vergoldeter 
215 
— erze 65 
— folie 170 
‚ unedhte 165 
— gefpinnfte 1356, 
1383 


— glanz 65 

— glätte 45 

— guß 140 

— krätze 68 

— loth 403 

— münzen, feine 569 
Silberne Nägel 510 
Silber-Papier 1496 

— Papier, gedrudtes 

1502 


16230 
Silber:Papier, gemufter: 
tes 1502 


‚Perlen 560 
:Plattirung 164 
Probe 64 
‚Ringel 553 
:Saiten 214 
:Schaum 172 
Scheidung 68 
Schlagloth 403 
Stahl 31 
:Stoff 1373 
:Sub 479 
:Zanne 6623 

— Tripel 442 
Simshobel 737 

— , frummer 739 

— „ feitwärts ſchnei— 

dender 738 

Siſal-Hanf 1155 
Sizilifhe Baumwolle 

1067 
Skelett 1092 
Sfizziren 968 
Smaragd,fünftlier1544 
Smirgel 431 
Smyrna 1066 
Smyrnifhde Baumwolle 

1066 
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Sodaglas 1524 
Sohle 299, 733 
Sohlennägel 504 
Sommer-Eiche 663 
— Linde 666 
— Wolle 1248 
Sonnenbleihe 1136 
Sorten 1250 
Sortiren 128,1069,1111, 
1112, 1208, 1249, 
1325, 1412 
Sortir⸗Maſchine 128 
— «Sieb 128 
— Wagel ll3,1213 
Soy 1331 
Späller 677 
Spalt 631 
Spaltbarfeit 639 
Spalten 692 
— des Strohes 1339 
Spalt:Holz 673, 692 
— kuͤnge 694 
— fäge 717 
Spaltungsfelligkeit 635 


Späne 267, 693, 694, - 
1005 


Regiſter. 


Spaniſche Baumw. 1067 
— Wiäſche 1247 
Spaniſch-Hollunderholz 
669 


— Mohr 858 
Spannblech 231 
Spanne 536 
Spannen 608, 1151 
Spann-Gurten 1386 

— DDHammer 371 

— majfdine 1152 

— rahmen1151,1292, 
1366 


— raſt 608 
— ſägen 717, 719 
— ſtock 372, 934 
Sparren 674 
Sparterie 1391 
Später Hanf 1182 
Spätflachs 1157 
Spatbeifenftein 20 
Spatien 129 
Spätlein 1157 
Spapenhobel 741 
Speichen 687, 693 
— hobel 742 
Speiſetuch 1260 
Speifewalzen 1073,1079, 
1255, 1261 
Sperrhafen 373, 600 
— born 176, 373, 553 
— fegel Stahl 212 
— ring 533 
— rutbe 933, 934 
— zeug 600 
Spezielle Technologie 2 
Sphärofiderit 20 
Spiauter 38 
Spiegel 574, 631 
— „ geblafene 1528 
— „ gegoffene 1531 
Spiegeleifen 6, 19, 28 
—  fabrifation 1548 
— floß 6 
— glas 1522, 1525, 
1528 


— —, , gegoffenes 
1531 


— holz 631 

— metall 55 

— fchleifmafchinel548 
Spielraum 606 
Spierlings: Baum 668 

— Holz 668 
Spießglanzbutter 493 


Spießquaber 599 
—  :Sclüffel599 

Spindel 96, 311, 331, 
547, 626, 862, 
862, 864, 865, 
909, 1105, 1111, 
1209, 1279 
ban? 1093, 1198 
baum 669 

— «Hol; 669 
bode 310 
bemmung 626 
höhe 311 
faften 310 
klöbchen 233 
lehre 627 
Spindeln 1106 
Spindel-Näpfchen 1102 

—  nieter 627 

— ftod 310 

— umlaufzäbleri109 

— wagen 1105 

— werk 582 
Spinnabgang:Strede 

1111 


1111111141 


Spinnen 547, 861, 862, 
873,1100, 1323, 1351, 
Epinnerei 861, 862 
— mechaniſches73 
Spinnmafdine 8373,1100 
— mühle 1359, 1383 
— rad 1186 
— —, zweiſpuliges 
872 


— räder 863 
Spiralfeder 622 
Spiral⸗Furnirſchneidema— 

ſchine 695 
Spitzahorn 665 

— ambos 371 

— bohrer 751, 759 

— bolzen 783 

— docke 310 
Spitze 325 
Spitz einziehen 973 
Spipen 312, 546, 119 
Spitzen, fefte 313 
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Starfbrennen 1572 
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bret 1494 

bürfte 1494 

= — 537 
treichen 64 1077, 1259 
11) ——— 


Streichgarn 1252 

holz 1564 
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— fette 947 

— Pforden 1017 
Stüdler 1108 
Stüdmeffing 52 
Stüdweifes Juftiren 580 
Studel 596, 608 
Stuhl 912 
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doſen, zinnerne138 
pfeifen 1558 
zine 169 
Taboret 1333 
Zabulet 997 
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Verbleiung, galvanijde 
461 
Berbleiungsfchmelzen 66 
BerbrannterStabl 11,20 
Berbranntes Eifen 9 
Verdeck 87 
Berdedter Herdguß 87 
Beredeltes Schaf 1235, 


1236 
Bereins: Markt 570 


Bergießen 413, 417 
Berglafte Ziegel 1559 
Bergleihende Technolo— 
gie 3 
Verglüben 1572 
Bergolven 464, 829 
Vergoldete Bronze 559 
Vergoldeter Kupferdrabt 
216 


—  Gilberdraht 215 
Bergoldete Tapeten 1518 
Bergoldung 498 

— „ falſche 464 

— „ galvanifche +26, 
473 
— „ griechiſche 472 
— „ grüne 469, 472, 
474 
— „ kalte 471 
—  , matte 476 
—  , mit Blattgold 
476 
—  ,naffe 471 
—  ,raube 476 
—  ,rotbe 468, 474 
Verhakung 802 
Verkeilen 419, 789 
Berfiefeln 659 
Berfitten 416 
Berfröpfungslade 734 
Berfupfern 145, 461 
Berkupferung 459 
_ auf naſſem 
Wege 462 
— auf trockenem 
Wege 461 
—  galvanifche463 
Berlängerungen 802 
Berlaufen 276 
Verlorne Formen 79 
Verlorner Kopf 114, 116 


Bermeil 470 
Bermeffingen 463 
Bermodern 657, 658 
Bermorfchen 657, 658 
Bernietung 396 
Berpaden 1069, 
1114 
Berplatinen 481 
Berreiber 565 
Berrobren 850 
Berrotten 1160 
Berfaglehm 1570 
Berfcheeren 803 
Berfchiebungsfeftigkeit 
636, 637 
Berihlag 1430 
Berfchlagen 1430 
Berfchlagnägel 503 
Berfhlichtbürfte 1494, 


1509 
Berfchlihten 1494 
Berfohlingung 1353 
Verſchränkt 920 
Berfenfen 284 
Berfenter 284 
Berfenfte Nageleifen 187 

— Schrauben 333 

— Schraubenköpfe 

284 


1111, 


Verſenkung 284 
Verſetzkopf 329 
Verſetzzeiger 565 
Berfilbern 477, 829 
Berfilberter Draht 215 

— Kupferdraht215 
Berfilberte Tapeten 1518 
Berfilberung, mit Blatt: 
filber 481 
‚falfhe 479 
‚ galvanifche 
480 


‚beiße 477 
‚kalte 478 
‚naffe 479 
‚raube 481 
Berftäblen 190 
Berftoden 657, 658 
Berftopfen 2837 
Berftriden 541 
Bertheilungswalze 1261 
Bertiefftempel 385 
Bertiefter Rand 574 

— Gchraubengang33i 
Bertifale Kanonenbohr: 

mafchine 278, 279 


II 


Regiiter. 


Vertikale Ziehban? 220 
Bertifalhjämmer 152,173 
Bertreibbürfte 1509 
Berwadhfenes Holz 632 
Berwerfen 641 
Bermittern 39 
Berzahnte Räder 617 
Verzahnung 802, 803 
Berzapfung 797, 799, 
802 


Verzieben 14, 78, 641, 
1555 


Berzinfen 459 

Berzinftes Eifen 460 

Berzinnen 450 

Berzinnte — — 
webe 455 

Verzinntes Eiſenblech451 

—  Xubafblei 168 

Berzinnung auf naſſem 
Wege 4 

Verzinnung auf trodes 
nem Wege 450 

Berzug 1087 

Beriere 600 

Birunna 1233 

Vierbaudige Schrauben: 
kluppe 350 

DBierbindiger Köper 951, 
955 


Bierbohrige Röhren 763 

Bieredige Feilen 290 
—  Nageleifen 187 
— Raſpeln 749 

BVierediger Dorn 373 
— Durchſchlag186 

Bieredige Reibahlen 282 

Bierediger Rohr. Einguß 

141 


— Stahl, gezoge- 
ner 212 
Bierediges Eifen 148 
Biereifen 732 
Vierer Tafelglas 1532 
Bierfädiger Köper 955 
Bierhaarige Siebböden 


1393 
Bierfantige Drabtftifte 
508 


Bierfantiges Eifen 148 


BVierlöthiges Metall 42 
— Tombak 49 


Vierpfündiges Zinn 41 
Vierſchäftiger Köper 955 


1627 
Bierſchneidiger Schaber 
427 


Vierſpitziger Zirkel 706 

Vierſtempliges Zinn 41 

Bier-Stüd:griffig 1214 

Viertel 1210,1278,1279, 
1281 


Biertelboblfehle 743 

Bierteln 677 

Biertelftab 743 

Biertes Waffer 1293 

BiertheiligeTeppihel341 

Vierundzwanziger Tafel: 
glas 1532 

Bier Biertel ftarfes Ta— 
felglas 1532, 1534 


BierzehnnerZafelgla81532 
PVierzehnfaratiges Gold 
69 
Bierziger Tafelglas 1532 
Bierzöllige Röhren 763 
Bigognewolle 1233 
Bioletholz 671 
Biolinbögen 671, 672 
Virginia 1064 
Bifitfarten, gepreßte 1504 
Bließ 1080, 1203, 1237, 
1262 


— trommel 1080, 1203 
Vogel 931 

— beerbaum 668 

— beerholz 668 

— bunt 126 

— firfhbaum 667 
— zungen 292 

— — :Rofpeln 749 
Bolant 1261 
Bollbleiche 1227 
Voller Ring 584 
Volles Waffer 1294 
Bollgarn 1208 
Borbäuden 1227 
Vorbeitze 422 
Vorderbaum 914 

bleh 162 

dbode 310 

fah 1402 

rad 608 

riet 1016, 1380 
feite 573 

ſtaude 1426 
wer? 994 
jange 693 
Borfeilen 288 
Borfeuer 1569 
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Borflyer 1100, 1319 
Borgarn 873, 1100 
Borgefperre te 601 
— — 1069, 
1091, 1196, 1266 
Borgefpinnft, ınft, feines 1100 
— „grobes1100 
— „ſtarkes1100 
Borherd 22 
Vorkämme 994 
Vorkratze 1078, 1203 
Borlegen 1266 
Vorlegewerk 625 
Vorlegſchlöſſer 603 
Borlegtudh 1255, 1260 
u 163, 384, 


— 175 
Vorſchmieden 531 
Vorſchneideiſen 804 
Vorſchneidzahn 758 
Vorſetzen 82 
Vorſpinnen 873, 1069, 
1990, 1192, 1196,1205, 
1266, 1319, 
Borfpinner 1270 
Borfpinn-Krempel 1267 
— Maſchine 1091, 
1099,1197,1266, 
1270, 1316 
— Mule 1099 
Vorſtählen 190 
Borftehhmafhine 1013 
Vorfted-Nadel 419 
— :&tift 419 
Bor: und zurüd: Paffiren 
973 


IB 


Wacholder,gemeiner669 
—  „‚Pirginifcher670 
— »Holz 669 
Wachsleim 1441 
— packpapier 1488 
— papier 1488, 1490 
— politur 814 
— ſeife 815, 1495 
— tuchpapier 1488 
Waffen, antike 56 
— „blanke 530 
Wage 922 
— gewidt 916 
Wagen 1105, 1106, 1270 
—  bäume 679 
— borden 1386 


Regiſter. 


ee 193 
gurten 1387 
— kaſtenmacher-Ho— 
bei 741 
— rüber, gewalszte 
194 


— zug 1105 
Wagner 847 

— Arbeiten 847 

— Holz 662, 693 
MWahnfanten 673 
Wale 1139, 1285, 1236 
Walfent136,1282,1283, 

1285 
Walf: Erde 1288 


— loch 1287 
— mafdine 1286,1309 
— mühle 1139, 1286 
— feife 1288 
— ftod 1237 
Wald: Ahorn 664 
— fanten 673 
— firfhbaum 667 
— riffe 675 
— fäge 718 
Wallholz 1529 
Wallis 1127 
Wallnußbaum 666 
Wallftein 22 
Walze 623 
Walzblech 158 
— blei 167 
— eifen 156 
Walzen 145, 146, 173, 
193, 390 
— „ furnirte 840 - 
— „ gegoſſene 111 
—  , bartgegoffene98 
— „ hölzerne 650 
Walzen der Köhren 218, 
224 
MWälzen 292 
Walzendrud 1517 
— drudmafhine 1144 
1517 


glas 1528 
mange 1148 
mafdine 1002 
prägwerk 585 
rad 623 
walfe 1290 

— wafchmafdhinel1137 
Wälzfeilen 292 


III 


Walzkalander 1148 
Wälzmafhine 6230 
Wand: Bohrmafdine 273 
— Hobel 738 
— »Uhren 624 
Wangen 310, 737, 9 
— hobel 738, T41 
— — , ſchräger 735 
Wannen 1526 
Wanzeneiſen 552 
Wappenſeite 573 
Warmpreſſen der Bile: 
röhren 2727 
Warmwalten 1237 
Wafchbleuel 1139 
Wäſche, fpanifhe 1247 
Wafcheifen 24, 47 
MWafhen 36, 46, 1253, 
1282, 1283 
Wafden ter 
1418, 1420 
Wafhfarben 1491 
— gold 72 
— bämmer 1139, 128 
— bholländer — 
— maſchinel137,114 
1284, 1420 
— müblen 1285 
— rad 1138 
— fcheibe 1401, 149 
— fiebe 1400 
— trommel 1431 
MWaffer-abhaltende An 
firiche 822 
almen⸗Holz 655 
anfaugung de 
Holjes 643 
bürfte 1512 
dichter Kitt 416, 
417 
dichtes Papieri4>) 
flecken 1454 
glas 659,820,824 
bammer 173 
Erumpe 1305 
feier 207 
leitungsröbren 76) 
leitungsröbren, gli 
ferne 1538 | 
— leitungsröyren,tbe | 
nerne 1567 
— marfen 1451 
Wüffern 1149, 1366 
Wafferpinfel 1512 
— preffe 1455 


Lumpen 


rıiıııad 





Wafferröfte 1159 
— rotte 1159 
— fceeren 256 
— jcheibe 207 
— fteine 429 
— ftoffgas - Löthrohr 
414 


— vergoldung 830 
— wage 535 
— zeichen 1451, 1473 
Water-Garn 1112 
— :Mafchined78,879, 
1102 


— :Spinnmafdine 
1102 


— Twiſt 1112 
— ⸗Zwirnmaſchine 884 
Watte 1033, 1073, 1085, 
1203 


Matte, feidene 1364 
Watten:Kabrifationi 085 
— Maſchine 1074 
Webemaſchine 1053,1054 

Weben 912 
Weber 912 

— :Blatt 923 
Weberei 861, 889 
Weberglas 942 

— famm 923 

— fämme 943 

— fammfabrifen 943 
Webe-Regulator 934 
MWeber:Garne 1211 

— Schiff 9%4 

— ſchütze 924 

— zange 941 
Webeitubl 912 
Webeſtuhl, mecanifcher 

912, 1053, 1054 
MWebeitubl, zweimänni— 


ger 925 
Wechjel-Lade 936, 1023 
— Mäder 359 
Weder 625 
Wedgwood 1559, 1560 
Wegdorn 669 
— MPolz 669 
Meichblei 47 
Weiche Fäden 1110 
Weich-Einſetzen 611,616 
Weiher Tritt 949 
MWeiches Eifen 6 
— Goldloth 404 
— Kammgarn 1326 
—  GSchmiedeifen 19 


Karmarſch Technologie II. 


Regiſter. 


Weiches Silberloth 403 
Weichfloß 6 
— loth 401, 401 
— löthen 401, 408 
— machen 20 
Weichſelbaum 667 
Weichſelrohr 668 
Weichzerrennen 25 
Weide 667 
Weiden 857 
— holz 667 
— ruthen 667, 693 
Weife 885 
Weifen 885 
Weingeiſtfirniſſe 495 
Weingläſer 1538 
Weinpfähle 693 - 
Weifer 623, 892 
Weißbirke 666 
— blech 162, 451 
— bleierz 46 
— bobren 611 
— buche 664 
Weißdorn 669 
—  :Holj 669 
Weiße Bronze 172 
— Glafur 1571 
Weißeifen 5 
Weiße Karatirung 69 
Weißen 25, 539 
Weiße Politur 816 
Weiß-Erle 666 
Weihe Rotte 1162 
Weißer Pauſcht 1455 
Weißes Fiihbein 141 
— Glas 1522 
— Roheiſen 5, 6,17, 
18, 19, 24 
— Schlagloth 403 
— Gteingut 1558 
Weißfarbe 424 
gares Eifen 6 
garn-Leinwand 1223 
güldigerz 65 
kupfer 57 
löbernholz 665 
loth 401 
machen 25, 1329 
metall 43 
ofen 25 
pappel 665 
— Holz 665 
rüſternholz 663 
ſchwanz 803 
— ſieden 423, 458 


a 
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Weißſud 458 

— tanne 662 

— tragen 1233 
Weite des Schraubengan: 

ges 332 
Wellbaum 623, 1016 
Wellen 1017, 1378 

— bret 1017 

— beber 1017 

— Paften 1017 

— knopf 1017 

— forden 1017 

— ſchnur 1017 

— ftubl 996, 1016 
Wellefeiften 747 
Wendeiſen 275, 282 
Wenden 1286, 1287 
Wender 1261 
Wendewalzen 1202, 1261 
Werfen 14, 78, 640, 641, 

644, 646 
Werft 890 
Werg 1171, 1175, 1178, 
1184, 1185, 1414 
bandmafchinen 1205 
fämme 1179 
kratzmaſchinen 1202 
leinwand 1216 

— fpinnerei 1202 
Werf 47, 919, 1185 
— banf 229 

— blei 47, 65, 66 

— holz 662 

— lopp 1209 

— zeuge 228 

— zeug-Mafchinen 228 
— zink 40 
Werrig 1171 
Weferwolle 1236 
Weftenzeuge 1332 
Weltern:Baummolle1066 
Weſtindiſche Baummolle 

1065 


Wetzſteine 429 
MWeymourbökiefer 663 
Wichſen 814 
Wickel 1075 
— majfchine888,1074, 
1358 


Wideln 885, 1358 
Widelmwalze 1075, 1081 
Widerrift 1249 

Wiedel 385, 1209 

Wiel 8835, 1209 
Wiener Kalt 440 


107 
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Wiener Leinwand 1123 
— Politur 815 
Wieſenerz 20 
Wilder Stahl 19, 21, 
197 
Willerſtahl 19 
Willow 1071 
Wilton:Teppiche 1340 
Winde 754, 759, 886 
Wind:Eifen 275 
— form 177, 180 
— heisapparate 179 
— keſſel 111 
— pielten 79, 84, 85, 


— * eblaſ 177 

— ſchief-Werden 645 
Windungsfeftigkeit 636 
Winkel 242, 706 
bohrer 271 
— eiſen 148 
— haken 242 
—  hebel:Scheere 256 


maß 242, 706 
— mit Falz 243 
räder 619 
ftoßlade 734 
Winter-Giche 663 
— ‚Linde 666 
— «Wolle 1248 
Wippe 388, 
950 


Wirbel 868 
Wirfrahmen 1401 
— „aendloſerl 406 

Wirkwaaren 889 
Wirtel 863, 868, 870 
Wismuthloth 402 
Woden 865 
Wolf 1070, 1255 
Wolfen 1255 
Wolfsbiß 1249 
Wolfszähne 681 
Wolle 861, 1233 

— , abfägige 1243 
— , einfhürige 1248 
--— , futterige 1237 
— , gelbe 1237 

— zweiwüchſige 1243 
—y zweifchürige 1248 
Wollen-Damaft 1333 
Wollene Bänder 1376 

— Borden 1385 

— Lumpen 1412 
Wollener Atlas 1331 


548, 765, 


Regifter. 


Moltener Plüfh 1334 
— Sammt 1334 
—  C&tramin 1330 
Wollene Stidgaze 1330 
Wollenzeuge, glatte 1245, 
1328 


— ‚ tuchartige 
1245, 1306 
MWollfarbige Tuche 1254, 


Wollfämme 1311 
— fümm:Mafdinen 
1311 


— Plaffifitator 1251 

— kratzmaſchinen 1259 

— meſſer 1239 

— muſſelin 1330 

— — „ geföperter 
1331 


— tapeten 1517 

— wäſche 1246 
Moog 31 
Wringemaſchine 1140 
Wringen 1140 
Wulſt 743 
Würfelige Zeuge 1037 
Wurfprobe 9 
Würgelmafhine 1098 

— walze 1099, 1268 
Wurmfraf ot 

— ſtich 661 

— ſtichig 661 
Würtel 868, 1107 
Wurzel-Enden 1180 

— Hede 1180 


x 
Zylographie 854, 856 


3 
Vegrec⸗Nadeln 540 


3 


Badelfhaf 1236 

— wolle 
Baden 25, 1380 

— räber 1059 
Zähigkeit des Holzes 637 
Zahl 1111, 1209, 1278 
Zählen des Papiers 1459 
Zahlen-Punzen 381,750 
Zähler 1107, 1275 
Bahn 354, 359, 620, 774 


Zähne 617, 928, 1077, 
a7 
Bahneifen 299, 738 
Bahnen 738, 837 
Zahnfeilen 293 
— grundfeilen 293 
bobel 738 
lehre 617 
lüde 620 
räder 617 
— , gegoffene 9 
fcheibe 679 
— ftangen 621 
:Säge 621 
— wälzmaſchine 620 
Bain 170, 534 
Baine 212, 562, 575, 576 
Bain-Einguß 576 
— Eiſen 148, 153 
Bainen 534 
Bainhammer 153, 168 
— modell 576 
— zug 577 
Bampel 1000 
— korden 1000 
— ſchnüre 1000 
— ſtock 1000 
— ftubl 996, 1000 
— zug 1000 
Zange 30, 161 
Bängelmaß 204 
Bangen 204, 233, 305, 
697, 1425 
gangen 148 
Zangenbiſſe 205 
— bret 698 
Zängwalzen 154 
Zapfen 791, 794, 795, 
796, 797, 801 
‚ doppelter 802 
‚ einfacher 802 
‚ geächfelter 802 
‚ gebobrter 794 
mit Keil 799 
—  GSchwalben: 
ſchwanz 803 
— — Berfegungd03 
‚ ftumpfer 799 
Bapfenbobrer 269, 757 
— 


—— 628 

feilen 289, 293 
lager· Bronze 56 
— «Kutter 137 


— — 


1111114 


Zapfenlager-Metall 43 
— loch 797 


reibablen 281 
roulirftubl 628 
fäge 722, 724,797 
— , boppelte725 
ftreihmaß 704 
zirfel 240 
zug 997 
3arge 565 
Bafpel 1208, 1209 
Baunftöde 693 
3aufeler 1071 
3aufen 1258 
Beber 670 
Zedernholz 670 
Zehnbindiger Köper 951 
Behner 1174 

— Tafelglas 1532 
Zehnlöthiges Zinn 42 
Behntwolle 1066 
Zeichenbreter 652, 801 

— federn 106 


—  papier1462,1465, 
AoT, 18 


Zeiger 251, 623 
— wert 625, 626 
— zange 233 
Beitungspapier 1468 
3ement 1557 
Bementiren 28, 73 
Zementir:Ofen 28 
— ulver 28, 100 
Bementirter Draht 214, 
216 
Zementftahl 11, 27 
3empel 1000 
Zendeltafit 1367 
Zentrifugal:Gebläfe 177 
— Gus 139 


_ : Trodenma: 
fine 1143 
3entrumbohrer 268 
— , deutſcher 
760 
— , engliſcher 
759 
Sephyr 1123 


Zerſchroten 546 
Zettel 890, 954 
— baum 1380 
— gewicht 1380 
— mafdine 904 
— rahmen 894 
— rolle 899, 1380 


Regifter. 
Zettelfpule 899, 1016, 


Zeug 889, 919, 1410 

fettes 1453 

— , mageres 1453 

— , todtgemablenes 
1438 


— 


Zeugbaum 917 
Zeuge, atlasartige 952 
‚ baummwollenei 122 
, &inirte 1037 
, troifirte 952 
flammirte 1037 
‚ geflammte 1037 
‚ gegitterte 1037 
‚ geköperte 950 
‚ geftreifte 1036 
‚ gewürfelte 1037 
‚tammmollene1328 
‚ karrirte1037,1059 
‚ leinene 1216 
‚ melirte 1036 
‚ quabrillirte 1037 
‚ fammtartige 1039 
‚ fhinirte 1037 
‚ feidene 1367 
‚ tucartige 1245 
‚ über Kreuz gear» 

beitete 952 

— , wollene 1328 

— , würfelige 1037 
Beughade 1428 

— kaſten 1443 

— franz; 1427 

— pritige 1428 

— rafh 1331 

— ringel 919 

— fichter 1447 
Biegel 1557, 1567, 1569 
— , verglafte 1559 
Biegelmafdhinen 1567 
— meiler 1569 
— ofen 1568 
— preßmafhine 
— ftreihen 1564 
— ftreihmafchine 1567 
— thon 1556 
Biegenhaar 1237, 1311 
— molle 1233 
3iehbänder 790 

— bant 206, 615 

— — ,borizontale220 
— — , vertitale 220 
Biehbarkeit 202 
Bieheifen 196, 747 


— 


1111111111111111111 
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Ziehen 14, 78, 378, 640, 
641, 644, 1157 
— ber Röhren 218 
3iebjunge 997, 1000 
— Plinge 805 
— flingenftabl 805 
— löcher 196 
— mafdine 748, 1193 
— meſſer 727 
— pungen 378 
— ring 218 
— fcheibe 205 
— ftöde 215 
— welle 679 
Bifferblatt 623 
Bigarrenfiften 671 
3immer-Art 70 
— beil 712 
blöde 674 
hol; 662 
funft 832 
mwerf8: Arbeiten 
802, 832 
Zin? 38 
— , raffinirtes 40 
— , falsfaures 410, 
451 


Bintbleh 169 

— blende 38 

— blumen 38 

— draht 214 
Binfen 800 

— fäge 722 
Binffeilen 440 

— gießerei 120 

— glaserz 38 

— legirungen 40 

— nägel 507 

— fpath 39 
Binn 40 
‚ breipfündiges #1 
breiftempliged #1 
fünfpfündiges 41 
vierpfündiged 41 
pierfiempliges 41 
zehnlöthiges 42 
, jweipfündiged 41 
‚ jweiftempliges 41 
‚ jwölftöthiges 42 
3innafhe 41, 442 

— blech 168 

— draht 214 
Binnerne Dofen 138 

— Ketten 137 
Zinnfeilen 291 


107° 


' 
’ 
— 
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Zinnfeilen, balbrunde292 


gießerei 134 
glafur 1571 
graupen 44 
fnöpfe 137, 589 
— , plattirte 589 
krätze 41 
legirungen 42 
löffel 136 
loth 401 
— platten,gegoffene136 
— plattirtes Bleiblech 
167 
— probe 42 
— röhren 138, 222 
— ſcheibe 434 
— ſtein 44 
— ſud 458 
— teller 136 
Zirkaß 1307 
Zirkel 106, 236, 705 
— vierſpitziger 706 
Birfelfägen 726 
— fägmübhle 684 
— fcheere 258 
Zirfular: Kluppe 350 
Bifeliren 377, 380 
Zitronenholz 670 
Bitterpappel 665 
3ollfeilen 288 
Zollſtab 702 
Bupf 1321 
— :Ende 674 
Zubringer 584 
Zuckerkiſtenholz 671 
3uderpapier 1461, 1484 
Zuführtudy 1070 
Zuführwalze 1082 
Bug 723, 849, 871, 970, 
990, 1105, 1294, 
1313 
— , grober 215 
—, jtveiter 1110 
Zugarbeit 970 
Zugbänder 790 
Züge 607 
Zugmafdhine 1086 
— meffer 727 
— nabeln 1049 
— platte 775 
— riegel 602, 603 
— — —chloß 602 
— rohr 615 


Regiſter. 


Zugſäge 718 
— ſtuhl 996 
— walzen 1080, 1086 
Zuhaltung 597 
—  , fteigende 598 
Zuhaltungs: Feder 597 
— Hafen 597 
— Lappen 597 
Zulage 775, 838, 840 
Zunder 10 
— papier 1490 
Zündhölzer 693, 694, 
742,745,752, 
767 
— «Hobel 742 
Zündhütchen 390, 609 
— käppchen 609 
— Papfel 609 
— Pegel 609 
— fraut 607 
— loch 606 
— nadel-Gewehr 610 
— pfanne 608 
— röhren 43 
Zunge 707, 793, 794 
Supfen 1258 
Zureicher 932 
Zurichten 613 
Zurichtung 1132, 1145 
— des Papiers 
1459 


Zurückweben 1050 
Zuſammenbiegeln 410 
blaſen411,413, 
414 

blatten 796 
keilen 419 
kitten 416 
legen 1152 
ſchlizen 796 
ſchmirgeln 435 
ſchneiden 802 
ſchrauben 418, 
788 


ſchweißen 191 
ſetzer 628 
ſtoßen 540 
zapfen 797 
— zinken 800 
Zuſchläge 22, 36 
Zuſchläger 181 
Zuſchlaghammer 175 
Zuſpitzen 537 
Zuſtellen 22 


711444141444 


Zwanziger Tafelglas 
1 532 


Zwede 924 
Sweden 504 
Bmeibohrige Röhren 763 
Zweidräbtiger Zwirn W 
Zweier Xafelglas 1532 
Zweifache Schrauben 337 
Bweifach vergoldet 466 
Zweifädige Organfin1355 
Sweifädiger Grund 1048 
— 3wirn 8832, 
1120 . 
Bweifäbige Trama 1355 
Bweihaarige Siebböden 
1393 


Zweihändige Tapeten 
1514 


Zweibiebige Feilen 285 

3weilötbige Treffen 1385 

3weimänniger Glattbe: 
bei 740 

— Rauhhobel 


740 
— Webeſtuhl 
925 
Zweiöhrige Nähnadeln 
543 


Zweipfündiges Zinn 41 
Bweirechtiger Köper 958 
3weifchneider 767 
Zweifchneidige Bohrer 
267, 269 


Zweifchürige Wolle 1248 
Bweifeitiger Köper 958, 
961 


ra Abziebfeile 

519 

Zgweiſpuliges Spinnrad 
872 


Sweiftempliges Binn 41 

Zweiftielig 676 

weifträngiger Swirn 
1120 


Zweite Glefta 1250 
— Prima 1250 
— Ruhe 608 

Zweiter Zug 1110 

Zweites Wafler 1293 

Sweitheilige Teppiche 
1341 


Bweimüchfige Wolle 1243 
Iweizöflige Röbren 763 


3werdart 710 
Zwetſchkenbaumholz 667 
3widen 504 
Zwickzange 305 
Swil 1221 
— band 1377 
— grund 1221 
3willih 1221 
3wirl 766 
3wirn 882, 1236 
— , Baumwoll: 1120 
— , Tleinener 1215 
— , jiweifädiger 1120 
— ‚zjweifträngigeri 120 
3wirnband 1375 
3wirnen 862, 882, 1236, 
1237,1325,1355,1358 


Regifter. 


Zwirnig 1236 
3wirnmafcine883, 1359 
— müble 883 

— fpigen 1215 
Zwiſchgold 171 
Zwölfer 1174 

— Tafelglas 1532 
Zwölflöthiges Silber 61 
62 


— Zinn 42 
Zylinder 1007, 1300 
— „ gegoſſene 89, 
97, 104, 109 
Zylinder⸗Bohrer 275 
— Bohrmaſchine 
279 


—  :Drebbant 316 
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3ylindersHemmung 626 
— Mange 1148 
— Maſchine 878, 


1471 
— WMad ⸗Drehſtuhl 
628 


⸗Schneid⸗ 
zeug 627 
— —scheermaſchine 
1299, 1300 
— Sengerei 1133 
— »ESpinnmaſchine 
875, 1276 
Zylindriren 1146, 1366, 
1382 


ypriihe Baumwolle 
1067 
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Regiſter. 


1. Franzöſiſches Regiſter. 


Abaca 1155 
Abricoteau 922 
Acacia 667 
Acajou 670 
—  bätard 671 
— de caisse 671 
— femelle 671 
—  mouchet& 670 
Accrocher 1509 
Ac£rer 190 
Acier 10 
a cliquets 212 
à la rose 28 
boursouffll& 29 
brut 27 
corroy& 30 
d’Allemagne 27 
damass& 31 
de c&mentation 27 
de fonte 27 
de forge 27 
fondu 30 
— non sou- 
dable 30 
— soudable 30 
naturel 27 
poule 29 
raffing 30 
— rond tiré 212 
Acierer 190 
Acocats 928 
Adoueir 99, 428, 498 
Adoucissement 99 
Affiler 525 
Affinage 24, 68 
Affinoir 1173 
Aflleurer 1443 
Affüt 1448 
Affütage 716 
Affüter 716 
Agneau 1248 
Agrafe 395 
Agrafer 395 
Agrafes 515 
Aigle 1466 
Aiguille 623, 1007 
Aiguill&de 1105 
Aiguilles 536 
— a l’y grec 540 
— a tricoter 544 
Aiguisage 1084 


Aiguiser 532 
Aiguiserie 537 
Ailes 621 
Ailette 865, 1102 
Aires mur6es 46 
Ais 675 
A jour 565 
Ajuster 578 
Ajustoir 578 
A la Cloche 1467 
A la Main 1466 
A la Telliere 1467 
Al6ser 278, 281 
Alssoir 279, 281 
— à pivots 281 
— rond 445 
A V’Etoile 1466 
Alözoir 281 
Alidade 618 
Alizier 668, 669 
Alliage 62 
Allumettes 693 
Allure 23 
—  chaude 23 
— froide 23 
— irreguliere 23 
—  reguliere 23 
Alouchier 668 
Alquifoux 1570 
Amalgamation 66 
Amalgame d’or 465 
Amaranthe 671 
Ame 226, 606 
Amidonnage 1145 
Amorce 607 
Amorcer 164, 191, 267 
Amorcoir 267 
Ancre 624 
Ane 699 
Anneau 595 
Anse 603 
Anses 114 
Appret 1132, 
1358, 1359 
Appröter de blanc 830 
Appui 703 
— à percer 269 
Arbre 279, 311, 325 
— à balanciers 623 
— à barillets 627 
— à cames 149 


1292, 


Arbre à cire 326 
— à fusees 627 
— à ovale 328 
— à plaque 326 
a polir les balan- 
ciers 628 
— à rebours 325 
— à vis 325 
— du barillet 623 
Arc 765 
Arcades 991 
Archelet 325 
Archet 269, 325 
Arcot 52 
Argent 60 
— allemand 57 
anglais 57 
au titre 61 
battu 170 
d’Allemagne 57 
d’usine 66 
en feuilles 170 
fin 67 
hach& 481 
natif 65 
oxid6 491 
rouge 65 
sulfure 65 
— noir 65 
trait 215 
vitreux 65 
Argenter 477 
Argenture 477 
— a froid 478 
— au feu 477 
— au pouce 478 
Argile 1554 
— figuline 1556 
— marne 1556 
— marneuse 1556 
— refractaire 1556 
Argue 206, 215 
Armature 118 
Armer 190, 608 
Armes blanches 530 
— d’Amsterdam 1467 
Armure 954, 954, 1012 
Armures 970 
Arquets 926 
Arrasoment 797 
Arröt 597 
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Arrondir 292 
Arrondisseur he&licoidal 
620 
Art ceramique 1553 
Aspalath 671 
Asple 894, 1352 
Asseau 713 
Assemblage à bois de 
fil 797 
— A clef 794 
— à demi-bois 796 
— à emboitage 795 
— à fausse - coupe 
797 
a mi-bois 796 
a mortaise 797 
à patte etä queue 
d’aronde 791 
— à queues d’a- 
ronde 800 
— à rainure et lan- 
guette 792 
à tenon 802 
— carré 802 
— de rallonge 802 
—  d'onglet 707, 797 
— en about 802 
— en bout 802 
— en cremaillere 
802 
— en enfeurche- 
ment 796 
Assemblages 791 
Assette 713 
Assiette 831, 1496 
Assortir 1249 
Astragale 743 
Attache 590 
Attelles 408 
Aub£pine 669 
Auberons 603 
Aubier 630 
Aubour 630 
Auche 548 
Au Coutelas 1466 
Auge 122 
Aulne 666 
Aunage 1152 
Aune 666 _ 
Auner 1152 
Au-Sabre 1466 
Au-Soleil 1466 
Autel 82 
Aval&e 1271, 1294 
Avance et retard 626 


Il 


Regifter. 


Avant-creuset 22 
Aviver 86 

Azur de cuivre 35 
Azurer 1438 


Bac 1263, 1294, 1428 

Bäche 1263 

Bacus 922 

Baguette 743, 1108 

Bahut 1263 

Balancier 388, 582, 622, 
680, 1009 

Balle 1459 

— de calibre 606 
— force 606 

Balles 124 

Banc 310, 1526, 1536 

— äbroches 1093, 1198 

Banc A broches à bo- 
bines comprim6es 1095 

Banc A broches en fin 


Banc A broches en gros 

1100 
Banc A cric 206 

— à forer 611 

— à lanternes 1091 
— A river 397 

— Atirer 206, 214, 

219, 577 

— à tubes 1096 

— d'ttirage 1086 
Bandelette 743 
Bandes 122 
Baquet 1515 

— à marbrer 1500 
Barbe 263, 427, 447, 

595 
Barbin 1353 
Barbotine 1561 
Bard 1253 
Bardeaux 693 
Bardelles 1536 
Barege 1371 
Barillet 623 
Barre 310, 582, 1379 
Barrettes à peignes1194 
Bascule 916 

— A besace 91 
Bascules 603 
Basse-lice 1338 
Basse-lisse 1338 
Bassin 1545 
Bassinat 1354 
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Bassine 1352 
Bassinet 608 
Bastringue 742 
Bätard 1467 
Bätarde 289 
Batavia 958 
Bäti 310, 795 
Bätis 837, 914 
Batiste 1220 
— de Canton 115; 
Bäton 928 0 
— à epingles 1047 
— Royal 1467 
Battage 1069, 1354 
— dor 170 
Battant 927, 1009 
a claquette 930 
a etages 1379 
brise 1050 
brocheur 1023 
brodeur 1024 
lanceur 1023 


III 


Batte 88, 1072 
Batterie 608 
Batteur 1072 
—  &plucheur 1073 
— taleur 1074 
Batteurs 1166 
Batteuse 1354 
Battiture de cuivre 34 
— de fer 10 
Battoir 1139 


Battre 582, 1354 
— une ligne 674 
Baudruche 170 
Bavure 79, 263 
Bec d’äne 250, 730 
— de canne 597 
Becquets 508 
Bedane 730 
Beliage 1266 
Belier 1266 
Belly 1099 
Benarde 595 
Bequets 508 
Bequettes 233, 306 
Bercelles 233 
Beveau 243 
Beyleur 1270 
Beylier 1266 
Biele 311 
Bielle 680 
Bigorne 175, 176, 373 
Bigorneau 373 
Bijouterie 561 
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Bijouterie d’acier 566 
— doree 560 
Billes 673 
— A moulures 217 
Billon 570 
Billot 150, 369 
Billure 954, 954 
Bisaigue 710 
Biseau 710, 730 
Biscuit 1572 
Biveau 243 
Blanc 830 
— creme 1229 
— de Chine 1363 
Blanchiment 423, 1136 
Blanchir 423, 458, 580, 
135 
Blanchissage 516 
Blende 38 
Blettes 24 
Bleuir 476, 543 
Bloc 676 
Blocs 1144 
Blorelle 1314 
Blouse 1314 
Blousse 1314 
Bobinage 887, 891, 1358 
Bobine 206, 865. 887, 
891, 1105 
Bobiner 837 
Bobineuse 891 
Bobines dures 887 
Bobinier 1321 
Bobinoir 891, 891, 1093, 
1321 
Bobinoir A tubes 1323 
Bocard 46 
Bocarder 36 
Bocfil 261 
Bogue 150 
Boie 1308 
Bois 630 
à droit fil 776 
à limer 23837 
blane 633 
chandelle 670 
d’allumettes 693 
de bout 632 
debout 632 
de Br6sil 671 
de brin 673 
d’echantillon 675 
de charpente 662 
de charronnage662 
de eitron 670 


BEEEEEEEEEEE 


Regiſſer. 


Bois de constructionb62 
de fente 692 
de fer 672 
de fil 632 
d’email 631 
de maille 631 
de menuiserie 662 
de metier 914 
de placage 676 
d’&quarrisage 673 
de refend 675 
de Rhodes 6772 
de rose 672 
de Sainte-Lucie668 
de sciage 675 
de travail 662 
d’ouvrage 662 
dur 633 
en grume 673 
jaune 670 
madré 633 
mi-plat 675 
plein 836 
rebours 632 
refendu 675 
rose des Antilles 
. 670 
royal 672 
satine 672 
sur le retour 633 
tranch& 678 
vert 640, 671 
violet 671 
229, 596, 719, 
924, 930, 1080 
— à foret 269 
— à nmoyau 107 
— A recaler 734 
— Atirer 217 
Bombasin 1330 
Bon creux 117 
Boraxoir 411 
Bord 114 
Border 374 
Bordures 1507 
Botte 208, .537 
Bouche 57 
Bouchons 1355 
Boucle 919, 919 
Boudin 743, 1100 
Boudinerie A bobines 
command6es 1093 
Boudinoir 1091 
Boudins 1264 
Bougze 378 


11111111 


II 


Botte 


Bouge ä filets 378 
Bougran 1220 
Bouillon 551 
Boule 376, 846, 1545 
Bouleau 666 
Boulet 379 _ 
Boulons taraud6es 349, 
362, 418 
Bourg-epine 669 
Bourre de soie 1363 
Bout 595, 1353, 1365 
Boutage 549 
Bouteilles 1454 
Bouter 549 
Boutereau 548 
Bouterolle 385, 562 
Bouton 602, 998 
Boutons 589 
— à coquille 592 
— couverts 594 
— découpés 590 
— moulés 589 
Bouvement 743 
Bouvet 793 
— Aapprofondir 794 
— Ac6cartement 794 
— à languelte 793 
— Arainure 793 
— bris& 793 
— dedeuxpieces794 
— füemelle 793 
— miäle 793 
Bouveter 792 
Branches 254, 998 
Braser 401 
Brasser 57 
Brasure 401 
Bref 954 
Bresillet 671 
Bretteler 733 
Bretter 738 
Breve 954 
Bricoteau 922 
Bride 608 
Brin 1175, 1353 
Briques 1557 
Briquets 719 
Briseur 1078, 1203 
Briseuse 1260 
Brisoire 1165 
Brisure 563 
Brochage 1021 
Broche 231, 596, 862 
Brocher 543, 1021 
Broches 1106 


Broches à tricoter 544 
Brodeur 1024 

Broie 1165 

— mecanique 1165 
Bronzage 487 

Bronze 48, 53 


— A canon 55 

— A cloches 54 

— dort 559 

—  verni 560 
Bronzer 487, 492 
Brossage 1303 


— äla vapeur 1304 
— à mouill& 1304 
— Asec 1304 
Brosser 1303 
Brouillard 1461 
Broutage 318 
Brouter 302, 318 
Broyage 1164 
Broyer 1164 
Brucelles 233 
Bruisser 1321 
Brül& 20 
Bruni 467 
Brunir 443, 532, 831 
Brunissage 443 
Brunissoir 443, 445 
Buis 466, 668 
Burgandine 829 
Burgau 829 
Burgo 829 
Burin 250, 251, 252, 
301, 316, 354, 
359, 732 
à bois 732 
carr&e 252 
droit 316 
losange 252 
Buriner 250 
Burins 279 
Butoirs 683 
Butte-avant 731 


€ 


CäAbles de fer 512 
Cabres 898 
Cabron 439 
Gache-entree 601 
Cachemir 1331 
Gadenas 603 

— A rouleaux 601 
Cadmie 39 
Cadran 623, 1467 
Cadrature 625 


Karmarfc Technologie II. 


Negifter. 


Cage 154, 914 
Caisse de dépot 1443 
Caisses 28 
Chlamine 38 
Calandrage 1146 
Calandre 1147, 1148 
Calandrer 1146, 1146 
Calein 1524 
Caleine 484 
Cale 92, 838, 840 
Calebasse 82 
Calebasserie 82 
Calibre 96, 195, 241, 
606, 834, 1564 
— à pienons 238 
— coulant 242 
Calicot” 1123 
Cambrure 531 
Camelot 1330 
Cames 149, 1426 
Campane 886 
Canette 910 
Canevas 1369 
— en soie 1371 
Canne 1523 
Cannelier 894 
Cannelure 539 
Cannetiere 910 
Cannetille 551 
Cannette 909, 910 
— A 


Canon 595, 595, 606 
— à ruban 614 
—  carabine 607 
— damasse 614 
— file 615 
— rayé 607 
— tordu 614 

Cantre 894, 1016 

Cape 9283 

Capsule à percussion 
609 

Capsule fulminante 609 

Caracteres d’imprimerie 
129 


Carcasse 914 
Cardage1077, 1202,1259 
Carde 1260 


— A etoupes 1202 

— dä loquette 1260 

— A loquettes con- 
tinues 1267 

—  boudineuse 1267 

— en fin 1080- 
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Carde en gros 1073 
—  fileuse 1267 
Garde&-peigne 1311 
Carder 1259 
Cardes 1077 
Carie 657 
—  söche 658 
Carillon 148 
Carquerons 922 
Carr& 1466 
— au Raisin 1466 
Carreaux290, 1032, 1557 
Carrelet 290, 732 
Carres 383 
Carte 967 
Cartier 1467, 1467, 1467 
Carton 1304, 1410 
— à broder 1506 
— -cuir 1483 
— de collage 1478 
— de moulage 1478 
— -pierre 1483 
Cartons 1007 
Casimir 1307 
Casse-fil 881 
Cassettes 1569 
Cassin 997 
Castine 22 
Cati 1305 
Catir 1304 
Catissage 1304 
Caucher 170 
Cavalier 1466 
Cavet 743 
Cedre 670 
Cement 28 
Cementer 28 
Cendre de plomb 45, 126 
— dos 442 
Cendrce 126 
Cendrer 115 
Cendres 73 
— de cuivre 34 
Cendreux 8 
Cendrures 8 
Ceramique 1553 
Cerceaux 693 
Gercles 693 
Cerisier 667 
_ a grappes 663 
— mahaleb 667 
Cerveau 114 
Chabotte 150, 175 
Chaine 624, 890, 1046, 
1112 — 


108 
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Chaine à la Vaucanson 
513 
Chaines 511 
-— de montre 513 
Chainette 898 
Chainon 206 
Chaise 314 
Chäles 1333 
Chaleur rouge 176 
Chalumeau 407 
—  acrhydrique 414 
Chäly 1330 
Chambre de cuve 1444 
Champignon des mai- 
sons 657 
Champy 1467 
Changeant 1036 
Chantourner 834 
Chanvre 1181 
— impermeable 779 
Chape 95, 115, 136 
Chapeau 1430 
Chapeaux 1079 
Chapelet 1466 
Chapelle 914 
Chaperons 719 
Chapiteau 1430 
Chapler 536 
Charbon ppur adoueir 
430 
Chardons 1293 
—  metalliques 1295 
Charge 22, 27 
Charger 466, 1266 
Chariot 315, 359, 679, 
1105 


—  ceirculaire 321 
— tournant 321 
Charioter 359 
Chariotter 359 
Charme 664 
Charniere 236, 563 
Charnons 563 
Charpente 832 
Charpenterie 832 
Charron 847 
Chas 539, 900 
Chässe 924 
Chasse 182, 927, 1274 
—  -navette 931 
—  -navettes 1378, 
1380 
—  -rivet 398 
Chässis 88, 102, 260, 
679, 717, 1430, 1516 


Negifter. 


Chäton 565 
Chaude 178 
—  suante 176 
Chaudiere 83 . 
— a laver 452 
— à lisser 452 
Chaudret 170 
Chauffe 56 
Chaux vive 440 
Chemin 681, 970 
Chemince 21, 177 
Chemise 22, 95, 582, 614 
Chenal 116 
Chäne 663 
Chenevotte 1165 
Chenille 1378 
Chevalet 699, 1165, 1169 
Chevilles 784 
— A bottes 504 
Chevrons 674, 676 
Chevrotines 124 
Chien 608 
Chiffon 1411 
Chinage 1038 
Chins 1038 
Chinure 1038 
Chio 57 
Chiques 1350 
Choisir 1249 
Choix 1249 
Chrisocale 50 
Ciment 379, 416 
Cimenter 416 
Cinglage 148 
Cingler 148, 674 
Cingleur 149 
Cintrer 391 
Cirage 814 
Cire à dorer 468 
Cirer 814 
Cisaille 254 
— à bane 254 
—  Abras 254 
— à main 254 
— circulaire 258 
— _ ceylindrique 258 
Ciseau 250, 730, 766 
— A chaud 185 
— à froid 250 
— à planer 766 
— de cöt& 767 
Ciselage 446, 1049 
Ciseler 250, 378, 446, 
1049 
Ciselet 250, 378, 446 


Ciseleur 378 
— -repareur 446 
Cisoires 254 
Clapaud 1137 
Clapet de plissement 
1291 
Clavetto 419 
Clef 357, 594, 703, 792, 
794, 799 
— A 6crous 419 
— anglaise 419 
— à vis 419 
— universelle 419 
Clichage 133 
Clich& 133 
Clicher 133 
Clinquant 166 
Cliquet 679 
Cloche 226, 1467 
Cloison 596 
Clouer 783 
Clouere 501 
Clouiere 501 
Clous 500 
a ardoise 503 
à bardeaux 503 
a cheval 503 
à ferrer 503 
à lattes 503 
à parquet 503 
a planche 503 
à souliers 503 
a vis 334 
becquets 508 
de cordonnier 
504 
de mar&chal 503 
d’epingle 507 
de sellier 503 
Cloutier 500 
Cloutiere 187, 501 
Clouviere 501 
Clouyere 187 
Cochoire 712 
Cocon 1344 
Coconiere 1346 
Cocons verts 1352 
Coeur 313, 630, 836 
— de laine 1314 
Cognee 522, 710, 710 
Coignee 710 
Coin 419, 734 
Coins 347, 383 
— Avis 347 
Colcothar 440 
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Collage 1440, 1457 
— à la cuve 144 
— en päte 14400 
Colle forte 780 
Coller 780 
Collet 997 
Collets 311, 1006 
Colliere 1392 
Colloir 906 
Colombier 1466 
Colonnes 154 
Colorisation electro- 
chimique 482 
Compas 236, 705 
— A charniere 236 
— A diviser 243 
— A ovale 706 
— 4 quart de 
cercle 236 
— A ressort 237 
— aux engrenages 
627 
—  Averge 237,706 
— _ d'epaisseur 238, 
612 
— elastique 237 
Composition 1524 
Comprimeur 1095 
Compte1?223, 1223, 1466 
Compteur 1107, 1275 
Condition 1361 
Conditionner 1361 
Conduits 118 
Gonge 743 
Gonscience 269 
Continue 878, 1267 
Contourner 716 
Gontre-coeur 177 
-couteau 1300 
-6crou 339 
-mail 484 
-marches 922 
-partie 845, 1150 
-placage 838 
-plaquer 838 
-poingon 381 
-pointe 311 
— -poupee 310 
Copeau 733 
Copeaux 267, 314 
Copins 1258 
Coquille 97, 558, 592, 
1263, 1466 
CGorde 991 
Cordé 1527 


BEEZEEEE 


Negiiter. 


Cordeau 674 
Cordelet 1039, 1044 
Cordeline 390 
Corder 367 
Cordes 967, 992 
— de rame 997 
— de semple 1000 
Gordon 581, 890 
Cordonner 367, 581 
Cordonnet 1333 
Cormier 668 
— sauvage 668 
Cornet 1466 
Cornouiller 669 
— sanguin 669 
Coronelle '1359 
Corps 130, 991 
— de platine 608 
Corroyer 30, 177, 734, 
834 
Coton 1060 
—  -cordonnet 1120 
Couchage 1444 
Couched'impression829 
CGoucher 1444 
Couches 631 
Coucheur 1444 
Coude 533 
CGoulage1 136, 1531,1565 
Coulant 233 
Coulde 23 
Coulées 79 
CGouler 77 
— à cale 92 
Couleur 424 
— à bijoux 424 
-— d'or moulu 468 
— dor rouge 468 
— dor vert 469 
Couleurs anosmiques 


— du recuit 15 
— en päte 1508 
—  lucidoniques 822 
—  vitrifiables 1523 
Coulisse 310, 919 


Coupeaux 314 

Goupe-chiffons 1417 

Coupellation 64, 66 

Coupelle 64 

Couper 555, 577, 833, 
1049, 1560 

CGouplets 719 
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Coupoir 264, 577 
Couronne 1467 
Couronnes 330 
Course 1105 
Coussinets 159, 347, 582 
Couteau 244, 624, 727 
— A hacher 476 
Couteaux 1300 
Coutelas 1466 
Coutil 1221, 1221 
Coutre 
Couverte 1285, 1448 
1570 


Couverture 596 
Craie 443 
— de Briancon 1511 
Cran 130, 608 
— du band& 608 
— du repos 608 
Crapaudine 115, 150 
Crasse d'étain 41 
Cr&maillere 802 
Creme 1727 
Crepe 1369 
Creper 1369 
Cres 1219 
Creuset 22, 25, 28, 30, 
81, 82, 1525 
Creusets 1558 
Creux 531 
Crevasses 14 
Criblage 36 
Crin 1392 
Criniere 1392 
Crinoline 1397 
Criques 14 
Cristal 1522 
Cristelle 943 
Croc 1265 
Crochet 317, 600, 1006, 


1395 
Croise 952, 1125 
— à quatre lames 955 
— Atrois lames 953 
Croissant 317 
Croisure 952 
Crottins 1251 
Croüte 1565 
Cubilot 81 
Cuiller 83 
Cuir a rasoir 527 
Cuire 1362, 1568 
Cuissette 899 
Cuisson 1362, 1563 
—  encouverte 1572 


108° 
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Cuisson en degourdi 


Cuivrage 461 

Cuivre 33, 48 

—  brut 36 

— carbonatèé bleu 35 
vert 35 
— en grains 37 

— en plaques 163 
— en plumes 37 


— _— 


— gris 35 

-- jaune 48 
— laminé 163 
— noir 36 


— oxide rouge 35 

—  panache 35 

—  pyriteux 35 

—  rosette 37 

—  rouge 33, 35 

Cuivrer 461 

Cuivrot 325 
— A vis 325 

Culasse 116, 606 

Culot 592 

Culotte 948, 949 

Cuve 21, 1428, 1443 

— à ouvrer 1443 

— de fabrication 1443 

Cuvette 1531 

Cylindre1007,1148,1428 
— à broyer 1436 
—  affineur 1436 
—  affleurant 1443 
— A nappe 1080 
— Alaver 1423 
-— broyeur 1436 
—  cannel&876, 1263 
—  degrossisseur 

1423 





— de pression 876 
—  effillocheur 1423 
—  raffineur 1436 
— rouleur 1263 
Cylindrer 1146 
Cylindres 145 
— à cingler 154 
—  alimentaires 
1073, 1079 
—  eingleurs 154 
—  degrossisseurs 
154 
d’entrce 1261 
— ebaucheurs 154 
—  ctireurs 154, 875 
— fSendeurs 156 


Regifter. 
Cylindres finisseurs 154 
— nourrisseurs 1079 
—  preparateursi54 
— retireurs 1080, 
1086 
D 
Dague 1169 
Dalot 1430 


Damas 31, 1221, 1373 
Dame 22 
D’aplomb 709 
De 548 
— ä emboutir 384 
Debiter 833 
—  surle-champ 833 
— sur le plat 833 
Debourrage 1084 
Debourrer 1084 
Debourreur 1261 
Debourreur me&canique 
1084 
Decalquer 827 
Decapage 421, 451 
Decaper 421 
Decarbonisation 20, 566 
Decatir 1302, 1305 
Decatissage 1302, 1305 
— à la vapeur 


Décatissoir 1305 
Dechargeoir 915 
Decharger 918 
Dechargeur 1079, 1262 
Decomposition 1199 
Decoupage 263 
Decouper 263, 1022 
Decoupeuse 1022 
Decoupoir 262, 264,577 
Decoupeirs 156 
Decoupure 263 
Decreusage 1362 
Decrouir 146 
Decrouter 302 
Defeutreur 1320 


— double 1320 
— simple 1320 
Defil& 1411 . 
Defiler 1249 


Deflocher 1249 
Degauchi 708 
Degommage 1362 
Degorgeage 1253 
Degorgeoir 1285 
Degourdir 1572 


Degraissage 1252, 1233 
Degraisser 1321 
Degrossir 214, 302, 537, 

673, 1548 
Degrossissage 546 
Dejeter 14, 78, 641 
Delissage 1412 
Delisseur 1416 
Delisseuse 1416 

— mecanique 1417 
Demi-douce 289 

— -haut fourneau 47 
— -mailles 949 

— -metre 702 

— -päte 1411 

— -portee 895 

— -ronde 7292 

— -tour 597 

— -varlope 736 
Demouler 85 
Dents 259, 617. 681. 

928, 1077 
Depart 72 
Deplaquer 842 
Depouille 85 
Dernier appret 1359 
Derniere ouvraison1 359 
Derochage #21 
Derocher 412 
Derompoir 1416, 1417 
Derompre 1416 
Derriere de glace 693 
Dessin 965 
—  courant 972 
Dessouder 413 
Dessous 188 
Dessuintage 1252 
Dessus 188 
— -de-porte 1507 
Desuintage 1252 
Desuinter 1252 
Detente 609 
Detirer 1288 
Detortillonner 1322 
Detourner 542 
Detrichage 1249 
Detricher 1249 
Deuxieme eau 1293 
— etirage 1195 

Deverser 641 
Devidage 885,891, 1351 
Devider 1351 
Devidoir 885, 1352 
Deviroler 584 
Dez 612 


Diable 1070, 1255 
Diamant 1549 
—  artificiel 1522 
Dissolution mercurielle 
466 
Distributeur 892, 1261, 
1470 


Diviseur universel 247 
Dixaine 172 
Dizaine 967 
Doloire 712, 712 
Donner la voie 716 
— le mat 467 
Dor& A deux buis 466 
— A trois buis 466 
Dorer 464 
Dorure 464 
— A froid 471 
— A Thuile 829 
— au feu 464 
— au pouce 471 
— au saute 466 
— au trempe 471 
— avec de lor en 
feuilles 476 
— en détrempe 830 
— galvanique 473 
— sur bronze 464 
Dosse 677 
Dossiere 721 
Doublage 164, 1358 
Double 1376 
Double 164 
Double-Cloche 1466 
Doubl& d’argent 164 
Double detente 609 
Doubl& d’or 164 
Double fer 735 
— pas 337 
Doubler 1540 
Double tenon 802 
Doubleur 1081, 1203 - 
Doubleuse 1203 
Double vitesse 1108 
Doublons 161 
Doublures 147 
Douce taille 288 
Doucine 743 
Doueir 428, 1548 
Douelles 849 
Douille 523, 533, 710 
Doupions 135 
Douvain 693 
Douves 849 
Dragée 126 


Regiſter. 


Dragon 577 
Drap 1280 
— brut 1282 
— dargent 1373 
— de Berry 1308 
— dor 1373 
— en tolle 1282 
Draperie 1245 
Drap feutre 1309 
Dröge 1158 
Dreger 1158 
Dressement 545 
Dresser 372, 508, 537, 
545, 834 
Drille 270 
Drosser 1260 
Droussage 1260 
Drousse 1260 
Drousser 1260 
Droussette 1260 
Duite 890 
Dynamometre 881 


E 


Eau d’arbue 161 
— forte 448 
— regale 68 
— seconde 424 
— sure 1137 
Ebarber 99, 427 
Ebarboir 427 
Ebauchoir 1173 
Ebene 671 
— des Antilles 671 
—  verte 671 
Eb£nisterie 833 
Ecailles 10 
Ecarrir 281 
Ecarrissoir 281 
— a pivots 281 
Ecatir 1305 
Ecatissage 1305 
Echandoles 693 
Echange 1455 
Echanger 1455 
Echantillon 96, 115 
Echantillonnage 128 
Echappement 624 
— à cvylindre 626 
— à verge 626 
Echarpe 707 
Echaudage 1253 
Echauder 1253 
Echee, 1111, 1325 
Echelle 235 
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Echeno 116 
Echeveau 885, 1111, 
1210, 1278, 1359 
Echevette 1111, 1210, 
1321, 1325 
Echoppe plate 253 
—  ronde 253 
Eclipse fileur en doux 


Ecolleter 370 
Ecorce 630 
Ecouailles 1248 
Eceriteaux 1298 
Ecrou 331 

— alle 333 

— 4 oreilles 333 
Ecroui 146 
Ecrouir 146 
Ecrouissement 146 
Ecru 1362 
Ecu 1466 
Ecurer 452 
Effigie 573 
Effilocher 1249 
Efforces 1297 
Egouttoir 1444 
Egrenage 1061 
Egrener 1061 
Egrenoir 379 
Elargisseur 1147 
Elastiques 547, 1009 
Email 483, 1523, 1571 

— de Rubelles 1571 
Emailler 483 
Emailleur 1546 
Emaillure 483 
Email ombrant 1571 
Emboire 913 
Emboiltage 795 
Embourrage 1265 
Emboutir 370 

— au tour 323 
Embreuvement 954 
Embrevement 954 
Eıneri 431 
Emeril 431 
Emorfiler 525 
Emoudre 298 
Emoulage 298 

— A sec 2983 
Emouleur 612 
Empointage 508, 546 
Empointeur 508, 546 
Emporte-piece 262, 751 
Encartage 549 
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Encassetage 1569 
Encastage 1569 
Encaustique 814, 1518 
Encliquetage 623 
Enclorre 548 
Enclume 150 
Enclumeau 369 
Encoches 597 
En coeur 836 
Encollage 830, 900 
Encoller 899 
Encorbellement ?2 
Encordage 954 
Encouloire 917 
Encroiser 895 
Encroix 895 
Enfourchement 797, 802 
Engin 545, 1427 
Enouer 1282 
En rosace 836 
Enrouler 934 
Ensemage 1258 
Ensemer 1258 
Ensouple 917 
— de derriere 914 
— de devant 914 
Entaille 803 
Enterrer 118 
Entibois 287 
Entoilage 1029 
Entredent 1314 
Entrée 595 
Enverger 895 
Envergeure 895 
Enverjure 895 
Envider 892 
Envoudage 1096 
Epargne 467 
Epargner 467 
Epaule de mouton«712 
Epaulement 797 
Epées 927 
Eperon 1466 
Epingage 1282 
Epincelage 1282 
Epincer 1282 
Epinceteuse m£&canique 


1283 
Epincette 1283 
Epinceuse 1283 
Epine-blanche 669 
— -vinette 669 
Epingle 1049 
Epingles 545, 1047 
— 4 friser 544 


Regifter. 


Epinglier 865 
Eplucheur 1258 
Epoulin 910 
Epoulle 910 
Epoutir 1282 
Epoutissage 1282 
Epoutisseuse 1283 
Epoutisseuses 1283 
Eprouvette 28, 881, 1360 
Epurateur de päte 
Equarrir 281, 673 
Equarrissoir 281 
Equerre 242, 706 
— à chapeau 243 
— A onglet 707 
—  -onglet 707 
— pliante 243 
Equipage 919 
Erable 664 
Ergot 597 
Erminette 713 
Espadage 1169 
Espade 1169 
Espader 1169 
Espadonnage 1169 
Espagnol 1467 
Espolin 910 
Esquisser 968 
Essai 64 
Essai par la voie hu- 
mide 64 
Essence d’orient 1547 
Essette 713 
Estame 1245 
Estampage 383 
Estampe 187, 188, 382 
Estamper 188, 383 
Estibois 287 
Estrapade 627 
Etabli 229, 310, 696 
Etai 512 
Etaim 1245 
Etain 40 
— en larmes 44 
— en saumons 44 
— oxide 44 
Etalages 21 
Etaleur 1193 
Etamage 450, 1549 
— au zine 459 
—  galvanique 460 
Etamer 450 
Etamine 1330 
Etampe 186, 188, 382 
— ronde 189 


Etamper 186, 187 

Etancon 512 

Etau 229, 699 

— A chaud 176 

— à goupilles 232 
— à main 232 

— à mouvement pa- 

rallele 230° 

— à patte 229 

— à queue 232 

— à balan- 

cier 233 

—  d'etabli 229 

— limeur 304 

—  parallöle 230 

Eteindre 1348 

Etendage 1141 

Etendoir 1141, 1455 

Etibeau 287 

Etibois 287 

Etibot 287 

Etirage 862, 1086, 1192, 
1193,1193, 1195, 1321 

Etirer 181 

Etoffe 523, 889 
— de Chine 1373 

Etoffes ä bandes 1036 
— A carreaux 1037 
— A jour 1027 
— A pas simple 390 
— broch&es966, 1021 
— .chinges 1037 
—  croisees890, 952 
— drap6es 1245 
— faconnees890,965 

Etoffes faconn&es à la 
marche 970 

Etoffes fagonnees A la 
tire 970 

Etoffes glacees 1036 

lainges 1245 

lanc&es 1021 

plaines 890 

quadrill&es 1037 

rases 

rayées 1036 

satindes 890, 952 

unies 890 

—  veloutees 890 

Etoile 1466 

Etoquiaux 596 

Etouffer 1348 

Etoupe 1171 

Etui 1009 

Etuve 94 
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Event 606 
Events 79, 115, 
Evider 539 
Excentrique 329 


118 


F 


Face 252, 608 

Facure 915 

Fagot 149 

Faience anglaise 1558 
—  brune 1558 
— commune 1558 
— de terre de pipe 

1558 


— fine 1558 
Faire revenir 11, 468 
Faiseur de peignes 943 
Fantaisie 1364 
Fanton 156 
Fassure 915 
Fausse-clef 600 
— -tquerre243, 708 
— -rondelle 156 
Faux 534 
Faux acacia 667 
Fecule 902 
Felle 15283 
Femelle 1297, 
Fenderie 156 
Fendiller 1572 
Fendre 366, 618, 641,692 
Fenton 155 
Fer 5, 6, 733, 771, 1049 
— à chauffer 839 
— à contourner 716 
— à souder 408 
— -blanc 162, 451 
Ferblantier 555 
Fer brette 738 
— carbonate 20 
des houil- 
leres 20 
— lithoide 20 
— carre 148 
— cassant à chaud 9 
— — a froid 9 
— cylindr&e 156 
de dessus 735 
de ramasse 149 
en barres 148 
en rubans 148 
fendu 156 
feuillard 148 
fondu 5 


1300 


— — 


Regiſter. 


Fer ſorgé 156 
— galvanis&e 460 
— lamine 156 
Ferlet 1494, 1509 
Fer magnetique 20 
— meplat 148 
Fermes 154 
Fer metis 9 
Fermoir 730 
— à biseaux 730 
— A nez rond 
730, 731 
— n£eron 731 
Fer oligiste 20 
— oxide brun, 20 
rouge 20 
— oxidul& 20 
— rond 148 
— rouverain 9 
— spathique 230 
— zinqu6 460 
Festonne 930 
Feuillard 148 
Feuille d’argent 170 
— de sauge 292 
Feuilleret 738 
— à plates-bandes 
744 


— 1078 
d’argent 170 
— de cuivre 163 
— de placage 676 
— d'etain 168 
— door 170 
Feuillet 720 
Feuillets 676 
Feuillure 738 
Feutre 1234 
Feutrer 1234 
Feutres 1451 
Fiel 9 on 1526 
Fil 194, 873 
Filage 862, 1 — 
— en n doux 873, 1090 
— en fin 873, 1100, 
1192, 1273 
— en gros 873, 1090 
1192, 
Filagramme 563, 1451 
Fil à pignons 212 
— à plomb 709 
Filasse 1158, 1175 
— de lin peignée 
1175 


1352 


Filature 862, 
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Filature a decomposi- 
tion 1199 
— mecanique 1189 
Fil d’acier 212 
— d’arcade 1215 
— d’archal 212 
— de cuivre 212 
— de fer 209 
— de laiton 212 
— de tour 947 
— doux 1100 
— droit 947 
— du bois 632 
File 1355 
Filer 862 
Filet 331, 743 
— arrondi 333 
— carré 333 
Fileter 346 
—  Ala volée 358 
Filets 845 
Filet triangulaire 333 
Fileuse 1354 
Fil fixe 947 
Filiere 196, 218, 346 
à bobine 206 
à bois 770 
a charniere 350 
à coussinets 347 
à tarauder 346 
— A tirer 196 
— A vis 346 
—  brisee 347 
— mecanique 348 
— simple 346 
Filigrane 563, 1451 
Filo-finisseuse 1267 
Filoir 863 
Filoselle 1363 
Fil retors 882 
Finage 25 
Fin double 1376 
Finerie 25 
Fine taille 288 
Finissage 546 
Finisseur 1080, 1203 
Finisseuse 1260, 1300 
Finissoire 1260 
Flache 677 
Flaches 673 
Flamber 135, 1134 
Flanelle 1308 
Flans 264, 575 
Flaons 264 
Fleuret 1363 


IIı 
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Fleurets 533 
Fleurs de zinc 38 
Florence 1367 
Fiötres 1451 
Flotte 1353, 1359 
Floutres 1451 
Flüte 802 
Foncet 596 
Fond 126, 596, 965, 
1039, 1508 
Fondant 22, 483 
Fonderie de caracteres 
129 
Fond iris 1511 
Fondre 77 
Fonte 5 
—  blanche 5 
—  crue 5, 36 
—  grise 5 
--— mall&able 100 
— moulece 99 
—  noire 5 
truitee 6 
— 278, 611 
Forces 1247, 1297 
— helicoides 1300 
Forer 267, 278 
Forerie 278 
— horizontale 278 
— verticale 278 
Foret 267 
— à goujon 284 
— à Varchet 269 
— änoyon 234 
Forge 25, 177 
Forgeage 145 
Forger 145, 173 
Forgeron 181 
Format 1462 
Forme 1447 
— à velin 1450 
— à verjure 1449 
Fossel15,118, 924, 1560 
Fosse 122 
Fouet 674, 931 
Foulage 1283 
Foule 924, 928 
Fouler 1283 
Fouloirs 1286 
Foulon 1286 
Four 1568 
Fourchette 624 
Four d’&tendage 1530 
Fourneau à c&menter 28 
— A coupole 81 








Regiſter. 


Fourneau à dé caper 451 
— àalao Wilkinsonsl 
— à manche 47, 81 
— à puddler 25 
— à rechauffer 149 
— à recuire 15283 
—  äreverberc47,32 
— diaffinage 66 
—  daffinerie 25 
— de coupellation66 
— de grillage 46 
— d'emailleur 484 
— d’etendage 1530 

Fourreau 170 

Fourrure 371 

Foyer 25 

Fraise 284, 294, 619 

Fraisil 25 

Fraisure 608 

Frappage 548 

Frapper 389, 582, 029 

Frappeur 181, 1072 

Frene 665 

Frise 1307 

Frise 1383 

Frisoir 378 

Fritte 1525 

Fritter 1525 

Frotteur 1320 

Frottoir 1320 

Fusain 669 

Fuseau 862, 911, 1105 

Fusece 624, 909 

Fusil à deux coups 615 

Füt 272, 606, 733, 1448 

Futaine 1126 
— à deux envers 


— à poil 1126 
6 


Gäche 596, 596 
Gächette 597, 608 
Gaiac 670 

Galene 46 

Galets 679 
Galons 1375 
Galvaniser 460 
Galvanoplastie 142 
Gardes 599, 928 
Garnir 1292 
Garnissage 1292 
Garnisseuse 1295 
Garnitures 599 


Garrot 720 
Gauche 835 
Gauchir 6+#1, 
Gaufrage 1151, 
Gaufrer 1151 
Gavacine 1001 
Gavaciniere 1000 
Gaze 913, 948 
— à blutoir 1370 
— à tour anglais 1371 
— bluterie facon de 
Zurich 1370 
— ceres 1390 
— damassée 1029 
— de Paris 1371 
tour anglais 913 
Guzelles 1569 
Gaze unie 913, 943 
Genes 1467 
Genevrier 669 
— de Virginie 670 
Genou 231 
Gergures 14, 
Giette 896 
Glace 1522 
Glaces coulees 1531 
—  soufflees 1528 
Glaise 1556 
Glue-marine 783 
Gomme 1500 
Gonfle 1424 
Gonfler 640 
Gorge 743, 1429 
Gouge 250, 316, 373, 
731, 766 
—  carree 732 
Goupille 419 
Goupillon 178 
Goutte 575, 1454 
— de suif 333 
Gouttine 385 
Grain de lumiere 606 
— dorge 316, 317 
Graines 1344 
Grains 378, 1344 
Graissage 1258 
Graisser 1253 
Grand-Aigle 1466 
— -Carre 1466 
— -Chapelet 1466 
— -Compte 1466 
—  Cornet 1466 
Grande Fleur-de-lis 1466 
— Touemovenne6 
Grand-Jesus 1466 


1555 
1334 


1570 


Grand - Licorne & la 
cloche 1466 
— -Lombard 1466 
—  -Messel 1466 
—  -Monde 1466 
— -Raisin 1466 
—  ressort 608 
— -Royal 1466 
—  -Soleil 1466 
Gratte-boösse 445 
—  -bosse 445 
—  -bosser 446 
Gratter 426 
Grattoir 427, 427, 1459 
Graver à l’eau-forte 448 
Gravure en bois 854 
Grege 1158, 1355 
Grenadille 672 
Grenoir 379 
Gres 296, 429, 1559 
Greze 1355 
Griffe 183, 608, 1007 
Griffes 565 
Griffon 1467 
Grillage ?1, 46, 1132 
— à la plaque 1133 
— au eylindre 1133 
Grille à dorer 467 
Griller 21, 1132 
Grippe 1426 
— de derriere 1426 
— de devant 1426 
Gros blanc 830 
de Berlin 1368 
de Naples 1367 
de Pologne 1368 
des Indes 1368 
de Tours 1368 
d’Ispahan 1368 
Grosgrain 1368 
Grosse taille 288 
Gros tambour 1260 
Grue 229 
Gueulard 21 
Gueuse 24, 25 
Guide 892, 1426 
Guignier 667 
Guillaume 737 
— à plates-bandes 
744 
— cintré 739 
—  debout 737 
— de cöte 738 
Guillocher 328 
Guillochis 328 
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Guimbarde 798 
Guindre 886 
Guingan 1123 


Hache 522, 522, 710, 711 
— à poing 7I3 
Hachereau 713 
Hacheron 148, 713 
Hachette 713, 713 
Hachoir 378 
Hachon 713 
Hachure 249, 476 
Haims 550 
Halistille 829 
Hamecons 550 
Hanses 546 
Harnais 919, 991 
Haute-lice 1338 
— -lisse 1338 
Hautes lisses 1378 
Haut fourneau 21, 47 
He&matite brune 20 
—  rouge 20 
Herisson 1082, 1261 
1426 
Herman 1293 
Herminette 713 
Hötre 664 
Horloges 624 
Hotte 177 
Huile lithargiree 495 
Huiler 1258 
Huit de chiffre 338 
Hurasse 150 
Hydroextracteur 1143 


Ir 668 

Imbibition 66 

Imperial 1466 
Impression 1144, 1513 
Imprimer 1144 

Iriser 482 


J 


Jabloire 803, 804 
Jacaranda 672 
Jaconas 1123 
Jacquarde 1006 
Jacquart 1006 
Jais 1543 

Jarre 1237 


Karmarſch Tednelogie IL 
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Jauge 157, 195 

Jaunir 831 

Jeannette 1273 

Jenny 878, 1273 

Jesus 1466, 1467 

Jet 79, 79, 115, 118, 132 
Jetee 1456 

Jeter en moule 77 
Joaillier 565 

Joindre 699 

Joint plat 792 

Joue 724, 793 
Jumelles 229, 310, 928 


Kaolin 1557 
Kas 1426 


E. 


Lacs 967, 1000 
Lainage 1292 

— en herman 1293 
Laine 1233 

— à carder 1245 
— à peigner 1245 
—  courte 1245 

— dagneau 1248 
— de carde 1245 
— de peigne 1245 
— de toison 1248 
— en suint 1252 
— indigene 1235 
— longue 1245 

—  surge 1252 
Lainer 1292 
Lainerie 1295 
Laines mortes 1248 
Laineur 1294 
Laineuse 1295 
Laitier 23 
Laiton 165 
Lame 215, 259, 533, 617, 

707, 919, 1000 

— dargent 551 

— de scie 714 

— dor 55l 
Lames 254, 279, 575, 

927, 1429 

— de scies 520 
Lamette 919, 1007 
Lamettes 919 
Laminage 146, 390, 576, 

1086 

109 
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L,aminer 390 
L,aminoir 158, 160, 390, 
875,1075, 1086, 1460 
Lampe d’ &mailleur 1546 
Lancer 924, 1021 
Langue d’aspie 267 
— de carpe 186, 
267, 291 
Languette 792, 793 
— rapportée 792 
Lanterne 621, 1001 
Lupidaire 434 
Laque 495 
Lardons 192 
Larmeux 128 
Lattes 676 
Lavage 36, 46, 452, 1253, 
1283, 1283, 1418 
— A chaud 1247 
— à dos 1246 
— à froid 1247 
—  defabrique 1252 
— marchand 1247 
Lavure 73 
Legende 574 
Le Lis 1467 
Lentille 624 
Lessive 452 
Levee 151, 1114, 1201 
Lever 1001, 1455 
Leves 1426 
Leveur 1455 
l,evier pour égaliser la 
fusce 627 
Liage 952, 1022 
Liber 630 
Licorne 1466 
Ligneul 944 
Lilas 669 
Limaille 285 
Lime 285, 1547 
— à ajuster 578 
— a arrondir 292 
bras 290 
eiflanquer 293 
egalir 293 
pignons 293 
pivots 293 
roue de rencon- 
tre 293 
— en couteau 291 
— plate 290 
— — pointue 291 
Limer 287, 716 
Lime ronde 292 





| 
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Limes 515 
a Vaiguille 293 
bätardes 288 
d’aiguilles 293 
d’Allemagne 288 
demi-douces 289 
d’horloger 292 
douces 288 
en paille 288 
superfines 289 
Lime triangulaire 291 
Limeur 304 
Limeuse 304 
Lin 1156, 1156 
— en paille 1158 
Linge damasse 1221 
— de table 1221 
Lingot 141, 170 
Lingotiöre 30, 141 
Linon 122] 
Liquation 65 
Lire 998 
Lis 1467 
Lisage 998 
Liseur 998 
— et perceur m&cani- 
que 1013 
Lisiere 453, 890 
Lissage 998, 1509 
Lisse 919, 1460, 1510 
— à coulisse 949 
— à culotte 949 
— anglaise 949 
— de tour 948 
— fixe 948 
Lisser 1495, 1509 
Lisserons 919 
Lisses 919 
Lissoir 1151, 1481, 1495, 
1510 
Listel 743 
Lit 1050 
Litharge 45 
Lithophanie 1565 
Livre de longueur 1279 
Livret 172, 630 
Lizere 966 
Lombard 1466 
Longuet 1465 
Lopin 148 
Loquet 602, 1008 
Loquettes 1264 
Louche 757 
Loup 1070, 1255 
—  batteur 1257 
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Loup-droussette 1266 
Loupe 26, 148 
Loupes 632 

Louvetage 1255 
Lozange 291 

Lumiere 606, 733 
Lunette 218, 1290 
Lustrage 129,498, 1146, 


1366 
Lustrer 129, 498, 1146 
Lut 416 
Luter 416 
mM 
Mächefer 179 
Maceration 1136 
Machine à al&ser 279 
— à arrondir 620 
— à auner 1153 
— à bobiner 891 
— à bobiner en 
bobines dures 
588 
— äbobines 1358 
— à boutons 1447 
— à bouveter 794 
— äbroder 1129 
— àbrosser 1304 
— à broyer 21, 


— à buriner 303 
—  äcanneler 303. 
747 
— à cannettes AO 
carder 1077 
cingler 149 
cintrer 391 
clicher 133 
corder 367 
cordonner 
367, 582 
— ä couper les 
chiffons 1417 
— a creper 1369 
— à découper 264 
— à defiler 1249 
— ddeflocher1?249 


— a degraisser 


| 
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— à diviser 243 

— à doubler 1358 

— à dresser les 
ecrous 295 


— à 6grener 1061 


Machine ä £tirer 1193 


äexprimerl141 
a faire les bo- 
bines 891 
à fendre le fer 
156 
ä fendre les 
roues 618 
à Sendre les 
roues de reu- 
contre 627 
a filer 873 
- — en doux 
1099 
- — en fini100 
- — en gros 
1099 
à fileter 359 
à forer les 
canons 278 
à forger 174 
a fouler 1286 
a fraiser 295 
a gouttine 385 
a graver 249 
ä griller 1132 
a guillocher 328 
à justifier les 
roues de ren- 
contre 627 
ä la Jacquard 


a lainer 1295 

a limer 304 

à lire 1013 

a mortaiser 303 

à onglet 734 

à organsiner 
Im 

ä ourdir 904 

a ouvrir 1070 

à ovale 3283 

a papier 1470 

à parer 906 

ä peigner 1179 

ä pelotes 838 

a percer 264, 
272, 277 

à pignons 621 

à piquer 1013, 
1128 


à planche plate 
1144 


a planer 301 
à planter 628 


Regiſter. 


Machine à plaquer 841 
— à plier 1153 
— à poinconner 
204 

— ä raboter 301, 
745 

— à rayer 615 

— à rayer les 
fusees 627 

— Arefendre 1085 

— äà reunir 1081, 
1320 

— à retordre 883 

— 4 river 399 

— à rompre les 
chiffons 1249 

— Arouleau 1144 

— à slıeper 295 

— à tailler les 
ccrous 2395 

— ätailler les fu- 
sees 627 

— ätaillerles limes 
518 

— à tailler les roues 

de eylindres 627 

— à tailler les vis 
359 

— A tarauder 359 

— äteiller 1165 

— à tondre 12098 

— à tortiller 1321 

— A tranche 582 

— à tubes 1096 

—  carrte 331 

— glyptograpbique 
249 


—- jacquarde 1005 
— radiale 278 
Machines-outils 223 
Mächoire 229, 254, 608 
1165 


Mäcler 1527 
Macquage 1164 
Macque 1165, 1278 
Macquer 1164 
Maculature 1461 
Madr6 633 
Madriers 675 
Madrure 633 
Magnanerie 1346 
Magnanier 1346 
Maille 631 
Maillechort 57 
Maille d’en bas 991 
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Maille d’en haut 991 
Mailles 511, 889, 919 
— à culotte 949 
— de corps 981 
Maillet 368, 729, 1286, 

1425 


Maillon 919 
Main 206, 584,628, 1459, 
1466 


— -brune 1461 
— -fleurie 1467 
Maitre à danser 706 
— de danse 706 
Malachite 35 
Mäle 1297, 1300 
Mall&abilit& 147 
Manche 149, 710 
Manchester 1039 
Manchon 279, 357, 36l 
Mandrin 183, 186, 187, 
218, 226, 264, 314, 
323, 373, 379 
Mandrin brise 765 
_ earre 373 
— meplat 373 
—  rond 373 
Manicordion 1449 
Manivelle 229, 311 
Manteau 22, 95 
Maquette 148, 530, 610 
Marbre 1529 
Marbrer 1529 
Marceline 1367 
Marchage 1560 
Marcher 1560 
Marches 921 
Marchure 975 
Mariage 1354 
Marne argileuse 1556 
Marque 1451 
Marquer 539 
Marqueterie 844 
Marronier d’Inde 666 
Marteau 145, 367 
— à bascule 151 
— a bouge 371 
— à devant 175 
— à dresser 371 
— à emboutir 372 
— à frapper devant 
175 
— Al’Allemandelöl 
— à main 174 
— à planer 372 
— à plaquer 839 


109° 
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Marteau à polir 371 
à queue 151 
à river 397 
à soul&övement 
151 
à soyer 372 
à vapeur 152 
de forge 149 
de parage 161 
d’ &tabli 369 
frontal 150 
-pilon 152 
Marteler 369 
Martinet 151 
Masse 9283 
Masselotte 79, 114 
Massicot 45 
Massoque 148 
Mastic 314 
Mat 467 
Matelas 1262 
Mater 467 
Matoir 378 
— bombé 378 
—  meplat 378 
—  plat 378 
— rayé 378 
Matrice 130, 226, 265, 
382, 383, 559, 776 
Matte 66 
— brute de cuivre 36 
— concentree 36 
— de plomb 47 
— mince 36 
Matteau 1359 
Matter 831 
Mazage 25 
Mazeage 25 


y 


M&canique à cylindre 
1 


III End 


— A dévider 891 
Möche 267, 759, 1100, 
1100, 1236, 1266 
— à langue d’aspic 
267 
älangue decarpe 
267 
a mouche 268 
anglaise 759 
à tetine 268 
à teton 276 
ätrois pointes759 
à trois pointes 
universelle 760 
euiller 759, 761 


1111111 
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Mécheur continu 1092 

Mechoir 1093 

Melanger 1258 

Melchiort 57 

Melöze 663 

Mentonnet 697 

Menuiserie 832 
—  dormante 833 
— enbätimensd32 
— en bätisse 833 
—  enmeubles 833 
— mobile 833 

Möre 349 

Merisier 667 

Merrain 693 

Merule 657 

Messel 1466 

Metal à miroirs 55 

—  argentin 42 


— bleu 36 

— brut 36 

— d’Alger 42 

— de cloches 54 
— fin 36 
Möthode de grillage 46 
— de pre&cipitation 47 
Metier 912 

— à boutons 997 

— à chasse 1273 


— à decomposition 


1199 
— à eauchaudel199 
— à encoller 906 
— à la barre 1379 
— à la Jacquard 
1006 
— älanternes 1091 
— aàa la tire 996 
— à la zurichoise 
1379 
ä marches 970 
à ourdir 904 
a rubans 1378 
à semple 1000 
à tambour 1001 
à tisser 912 
a xemple 1000 
de basse -lisse 
1338 


de haute -lisse 


| 


en fin 1100, 1273 
en gros 1099 


| 


mecanique 1054 


Metier mecanique a 
deux coups 1058 
Metre 235, 702 
Metrage 1152 
Metrer 1152 
Metteur en ocuvre 565 
— sur bois 1344 
Mettre au mat 467 
— au tain 1549 
— en carte 968 
— en ciment 379 
— en couleur 424 
Meule 115,296, 428, 546 
— en bois 433 
Mi-bois 796, 802 
Micromötre 240 
Mi-florence 1367 
Mille griffes 566 
— points 1372 
— raies 1513 
Milliemes 61 
Mine anglaise 45 
— diacier 20 
— de fer blanche 20 
— de marais 20 
— de plomb 443 
— orange 45 
Minium 45 
Minofor 42 
Minuterie 625 
Miroirs 631 
Mise en carte 968 
— en couleur 424 
Modele 84, 115, 226 
Moirage 1149 
Moire 1368 
Moire 1149 
— metallique 453 
Molette 322, 391, 750 
1089 
Moletter 322 
Molleton 1307 
Monde 1466 
Monnayage 575 
Montage 565, 898 
Montants 927 
Monter 312, 565 
Montres 622 
Monture 717 
Moquette 1340 
—  bouclee 1340 
Mordache 231 
— à chanfrein VI 
— A river 397 
Mordant 448, 1518 


Mordre 448 

Morfil 525 

Mors 229 

Mortaise 797 

Mouche 268 

Mouchette 316, 739 
— A droite 316 
— A gauche 316 

Mouillage 901 

Mouiller 901 

Mouilloir 1458 

. Moulage 83, 776, 1564 
— à decouvert 85 
— au renverse 139 
— en chässis 87 
— en sable 84 

en terre 95 
Moule 77,130, 170,1447 


’ 2 ’ 
1536, 1564 

— ä bal balles 124 
Moulée 423 
Moules de boutons 763 
Moulin 1423 

— à cylindre 1423 

— à foulon 1286 


Moulinage 1061, 1355 
Moulin à maillets 1423 
— à piler 1166 
— a pilons 1423 
— àa soie 1359 

Mouline 661 
Mouliner 1359 
Moulures 116, 742 
— rococo 747 
Mousseline 1123 
— de laine 1330 
—  demi-laine 1330 
—  -Jaine 1330 


—  -Jaine croisee 


Moustache 467 
Mouton 386 
Mouvement 622 
Moyen Compte 1466 
Moyenne taille 288 
Mule 1455 
Mull-jenny 878 
en fin 1104 
en gros 1099 
— — renvideuri110 
Muraillement 22 
Musettie 894, 899, 1454 


N 
Nacelle 743 


— — 
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Nacr& chinois 829 
Nageoire 1443 
Nanquin 1122 
Nappage 1221 
Nappe 1073, 1080, 1262 
Navette 924 
— dä main 024 
— ärenvidage 927 
— A retrait 927 
— retrograde 927 
volante 924 
Nerprun 669 
Nettoyage 451, 1418 
Nettoyeurs 1261 
Nez 311, 313 
Nickel 58 
— arsenical 58 
Niellage 485 
Nielle 485 
Nieller 485 
Nille 272 
Niveau 709 
Noir charge 1363 
Noireir 95 
Noirprun 669 
Noisetier turc 670 
Noisette Ariver les ver- 


ges 627 
Noix 608 
Nom-de-Jesus 1467 
Hope 1282 
en appr&t 1301 
— en eau 1285 
— en gras 1283 
en maigre 1285 
Noper 1282 
Nopeuse 1233 


Nourrisseurs 1261 

Noyau 91, 95, 107, 115, 
117,136, 188, 332,558 

Nové 284 

Noyer 666 

Num£ro mötrique 1112 


Oeil 22, 130, 197, 230, 
368, 523, 539, 710 

Oeillet 919 

Onde 1527 

Onglet 707 _ 

Onglette 252 

Or 68 

— au titre 69 

— battu 170 
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Or bleu 70 
— couleur 829 
— de touleur 70 
— de lavage 72 
— demi-fin 172 
Ordon 149 
Oreille de mer 829 
Or en chaux 171 
— en chiffons 471 
— en coquille 171 
— en drapeaux 471 
— en feuilles 170 

— faux enfeuilles 172 
Orlövreiie 561 
Organdi 1124 
Organsin 1355 

— à deux bouts 


— A trois bouts 
1355 
Organsiner 1359 
Or gris 70 
— hache 476 
— jaune 70 
Oripeau 166 
Orl&ans 1330 
Orme 663 
Or moulu 171, 468 
— natif 72 
— rouge 70, 468 
— trait 215 
— vert 70, 469 
Os de seche 141 
— de seiche 141 
Osier 667 
Ouate 1085 
Ourdir 893 
Ourdissage 893 
Ourdissoir 894, 904 
-—-  cylindrique 894 
— long 897 
— tournant 894 
Ourler 374 
Ourlet 374 
Outil 170, 301, 359 
— à cannel&s 378 
— à coeur de rosette 
379 
— A ecallles 379 
— à planche 620 
— à planter :628 
— ä polir la face des 
pignons 627 
— ä tourner 307 
— à trous 397 
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Outil d’ engrenage 627 
— rayé 378 
Outils 228, 316 
— à tourner 316 
— de carrossier 741 
Ouvrage 21 
— en boule 846 
—  martel& 375 
Ouvraison 1358, 1359 
Ouvreau 1526 
Ouvreur 1443 
Ouvrir 1070 
Ovale 328 
Ovaliste 1359 


Page 1456 
Paillasse 177 
Paille de cuivre 34 
Pailles de fer 10 
Paillettes 551 
Pailleux 8 
Paillons 405 
Pakfong 57 
Palätre 596, 596 
Palette 269 
Palissandre 671, 672 
Palmer 539 
Paneton 595 
Panne 150, 174, 368, 
711, 1046 
Panneaux 651. 795 
Pannetons 71) 
Pantalon 1467 
Papeline 13685 
Papier 1410 
— à caalquer 1414, 
1485 
à ecrire 1462 
à estampes [462 
à fleurs 1494 
äimprimer 1461 
‚a la mecanique 


III 


a l’&meri 437 
A mille raies1513 
a pains de sucre 


à patron 967 
argente 1496 

ä tentures 1506 
ä verjure 1449 
brouillard 1461 
bulle 1461, 1462 


IIaıdd 


Regifter. 


Papier carte 1482 
— colore A la 
planche 1501 
— commun 1510 
continu 1470 
— coutil 1513 
— de couleur 1491 
— d’e6criture 1462 
— de dessin 1462 
— d'émeri 437 
—  demusique 1462 
—  dentelle 1505 
— de soie 1462 
— de surete 1487 
— de tenture 1506 
— de verre 437 
—  d'impression 


— doré 1496 

— ecaille 1499 

— émerisé 437 

— étoſſe 1504 

— fluant 1457 

— galvanique 14883 

—  gaufr& 1503,1519 

—  gelatine 1485 

— glace 1485 

—  gris 1461 

—  guilloche 1499 

—  hydrographique 
1487 


—  imperme6able 
( 


— irise 1497, 1511 
— jaspe 1498 
— joseph 1462 


— linge 1504 

— lissé 1493 

— miäche 1482 

— marbré 1500 
—  maroquine 1503 
— mat 1493, 1510 
— nacré 1496 

—  paille 1485 

— peint 1506 

—  quadrill& 967 

— rayé 967 

— sans colle 1457 
— sans fin 1470 
—  satine 1494, 1510 
— souffl& 1517 

— toile circe 1488 
—  tontisse 1517 
—  vanant 1461 


Papier vegetal 1414 
1485 


— velin 1451 

— velout&e 1497, 

— 1517 

— vergeuré 1449 

— verni 1485, 1494 

— verré 437 
Papillon 1264, 1319 
Paquet 172, 371, 1210 
Parage 161 
Paraison 1529 
Parement 200 
Parer 95, 161, 899 
Paresseux 1011 
Parou 900 
Pas 331, 923, 224 
— clos 933 

— d'en bas 923 

— d’en haut 923 
— de vis 357 

— doux 949 

— dur 949 

— ferme 933 

— ouvert 933 
Passage 932 

— au bleu 11 

— en pointe 973 
Passefin 1376 
Passe-partout 600, 717, 

722 
Passe-port 722 
Passer 466, 932 

— au feu 434 
Passerelle 1404 
Passette 932, 232 
Pas simple 337 
Passoire 126 
Päte 1410, 1442 

— à vernir 814 

— efllochee 1411 
— grasse 1453 

— pourrie 1423 

— raffinge 141j 

— surge 1453 

— verte 1423 
Patine 489 

— antique 54, #I 

— verte 54, 491 
Patron 555, 967 
Patte 229, 796 
Peau de chien 808 
de mer 
808 
Peau-de-chienner 808 


>6dale 311, 921 
’eignage 1172, 1311 
’eigne 1311 
’eigne 356, 928, 1080, 
1172, 1193, 1311 
—  circulaire 1319 
— de cäanne 943 
— de pliage 898 
—  femelle 356 
— male 356 
— metallique 944 
’eigner 1172, 1311 
’eigneur 1262 
’eigneuse 1179, 1311 
’eignier 943 
’eignon 1177, 1314 
’eindre 819 
’einture galvanique 494 
— sur &mail 484 
>eloteuse 888 
’eluche 1046 
’elure 1462 
’endule 622 
— à compensation 
624 
— à gril 624 
’endules 622 
’öne 594 
—  coulant 597, 602 
—  dormant 597 
»quin 1373 
’ercale 1123 
’ercer 185, 267 
’erceur me&canique 


’erche 765, 1294 
’ercoir 751 
’ercoire 186, 263 
’erle 9483 
’erles artificielles 1547 
’erloir 379 
’ertuis 197, 600 
reson 863 
’etit-Aigle 1466 

— -ü-la-Main 1467 
— -Cornet 1467 
’etite-Fleur-de-lis 1466 
— roue moyenne 626 
Yetit-Jesus 1467 

—  -Nom-de-Jesus 


— -Raisin 1467 
— -Royal 1466 
'euplier 665 

— blanc 665 
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Peuplier noir 665 
Picolet 596 
Picotage 855 
Piece 1507 
Pi&ces de rapport 106 
— rapportées 106 
Pied 235, 702 
— de biche 679 
Pierre à adoucir 429 
— äüleau 429 
— à T!'huile 429 
calaminaire 38 
demi-douce 429 
demi-rude 429 
de strass 1522 
de touche 64 
douce 429 
du Levant 429 
ponce 429 
rude 428 
sanguine 444 
Pierres pr&cieuses arti- 
ficielles 1544 
Pigeonne 1467 
Pignons 617 
Piknomötre 1472 
Pilage 1166 
Pile 1287, 1423, 1425, 
1428 


BESSZEIE 


— à cylindre 1423 

— defileuse 1423 

Piler 1166 

Pile raffineuse 1436 

Pilons 1166, 1425 

Pin 662, 663 

Pince 204, 305, 874, 
1270 


— aux aiguilles 233 
— aux roues deren- 
contre 233 
— A vis 232 
Pinceautage 1516 
Pinceauter 1516 
Pincettes 233, 233, 306, 
941 


—  rondes 306 
Piquage 932 

—  acceler& 1015 
Piqus 1030 
Piquer 1030 
Piquet 115 
Pigüre 1031 

— des vers 661 
Pistolet 1443 
Piston 226, 609 
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Placage 835 
— au marteau 
839 
Plain 965 
Plaine 317 
Planche 600, 620, 711 
— A collet 1006 
— d’ arcades 992 
— de boutons 998 
— de collets 997 
— plate 1144 
Planches 675, 1144, 


Plane 317, 727, 766, 
1564 


Planer 376 
Planoir 378 
Planometre 287 
Plaque 157 
Plaque 164 

— dargent 164 

— dor 164 
Plaquer 835 
Plaques 676 

— de cuivre 163 

—  faites au marteau 

158 

— lamines 158 
Plaqu& sur fer 558 
Plastique 1558 
Plate a main 290 
Plateau 263, 301, 319 
Plate-bande 743, 744 
— -forme 246, 618 
— large 290 

— pointue 291 
Platine 73, 596, 607, 
1425, 1429 
à percussion609 
a pierre 607 
a rouet 607 
au titre 74 

— en eponge 75 
Platons 692 
Pliage 898, 1152 
Plite 915 
Plier 898, 1152 
Plion 531 
Plomb 44, 709, 991 
Plombage 461 
Plombagine 443 
Plomb aigre 45 

— blanc 46 

—  carbonate 46 

— de chasse 126 


1111 
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Plomb d’oeuvre 47, 66 
— doux 47 
Plomber 461 
Plomb lamine 167 
— marchand 47 
— raffine 47 
—  sulfure 46 
Plonger 1442 
Plongeur 1443 
Ploques 1264 
Plot 896 
Pluser 1258 
Poche 83, 924 
Poignee 719, 733, 754, 
928, 1165 
Poil 1039, 1046, 1356 
Poincon 130, 185, 265, 
377, 750, 1014 
— à ciseler 378 
— à decouper 262 
— ä river 397 
Pointe 234, 311 
— A tracer 702 
Pointeau 263, 267, 379 
Pointes 313 
— de diamant 567 
— de Paris 507 
— fixes 313 
— mortes 313 
Pointicelle 924 
Pointillage 1301 
Poirier 667 
— sauvage 667 
Poitrine 22 
Poitriniere 917 
Poli à la cire 814 
Poliment 1548 
Polir 372, 439, 498, 
532, 806, 1548 
Polissage 439, 498 
Polissoir 942, 1549 
Polissoire 439, 532 
Pommier 667 
—  sauvage 667 
Pomponne 1466 
Poncage 429 
Ponce 429 
Poncer 429 
Pontil 1528 
Pontuseaux L448 
Porcelaine 1559 
—  dure 1559 
— tendre 1560 
Porse 1454 
— blanche 1455 
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Porse feutre 1454 

— flötre 1454 
Porte-battant 928 
Porte-bobines 904 
Portée 394, 122.3 
Porte-foret 270 

— -lames 279 

— -molette 322 

— -outil 301 

— scie 679 
Poser le fond 1508 
Posoir 584 
Postes 124 
Pot 1312, 1467, 1525 
— à peigne 1312 
Potce 118 

— d'emeri 431 

— ditain 4 
Potence 272 
Poterie commune 1558 
Potin gris 43, 51 

— jaune 50 
Pots 1467 
Poucets 149 
Poudre galvanique 1488 
Poulie 311 
Poult de soie 1368 
Poup6e 310, 325 
ä lunette 313 
a pointe 310 
de derriere 310 
de devant 310 
fixe 310 
mobile 310 
Pourrissage 1423 
Pourrissoir 1424 
Pourriture 657 

— humide 658 
— seche 658 

Pousse-avant 731 
Poutres 673 
Pr£ecipitation 47 
Prele 808 
Pröler 808 
Premier appret 1358 
Premiere eau 1293 

— ouvraison 1358 
Premier &tirage 1193 
Prendre la goutte 575 
Pressage 1153, 1454 
Presse 697, 700, 1009 

— dA empaqueter 


— à main 700 
— de cuve 1454 


Presse de derriere 697 
— * de devant 697 
— pour river 397 

Presser 1454 

Prise 1001 

Prunelle 1331 

Prunier 667 

Puddlage 26 

— au gaz 27 

Puiseur 1443 

Pulpe 1442 

Putier 668 

Pyrite aurifere 72 
—  cuivreuse 35 


Quadrature 625 
Quart 1210, 1280 
— de rond 73 
Quartier 171, 1210 
Quatrieme eau 1293 
Quenouille 863, 865 
Queue 151, 188, 38% 
590, 595 
— d’aronde 791,798 
800, 802 
— d'aronde percee 
800 
— de cheval 808 
— de cochon 897 
— de rat 292 
—  d’hironde 798 
— dironde 79 
—  perdue 800 
—  recouverte 800 


Rabat 151 
Räble 122 
Rabot 299,733,735, 1049 
— à dents 738 
— à fer breite 733 
— à moulures T#2 
— cintré 739 
— rond 739, 739 
Raboter 733 
Raboteuse 301 
Racler 426, 805 
Racloir 426, 805 
Racloire 742 
Raffinage 36 
Raffiner 30, 1527 
Rafraichissage 65 
Ragréer 1430 


tainer 793 
tainure 792, 1049 
taisin 1466, 1467 
tallongement 791 
tämage 1292 
tamasse 149 
tame 997, 1151, 1459 
ame 1292 
tamender 467 
ämer 1292 
Räpe à bois 748 
Räpes 515 
Rapport 970, 1514 
Rayures 607 
— à cheveux 607 
Rebord 596 
Recepage 688 
Receper 688 
Recompagnage 1021 
Rectometre 1152 
Recuire il, 118, 146, 
169, 476, 1523 
Recuisson 1528 
Recuit 15, 146 
Refouler 182 
Registre 1297 
Regle 234, 235 
— àa paralleles 702 
Reglet 743 
Reglets 708 
Regulateur 703, 897, 
934, 1275, 1470 
Rejet 122 
Relever 370 
Remede 569 
Remettage 932 
— A la course 973 
— à retour 973 
— interrompu 973 
—  suivi 973 
Remise 919 
Remisse 919 
Remondage 942 
Rendage 571 
Renforc& 1376 
Rentrage 932, 1302 
Rentraire 1302 
Rentrayage 1302 
Rentrayeuse 1302 
Renverser 139 
Renvidage 862 
Reparer 376, 830 
Repasser 525 
Repasseuse 1260 
Repere 136, 1514 
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Regiſter. 


Repiquage 1518 
Replanir 847 
Replanissage 847 
Replier 395 
Repousst 563 
Repousser 378 
Reps 1123 
Ressort 623 
— atmospherique765 
— doarret 597 
— de batterie 608 
— de gächette 608 
—  spiral 622 
Ressuage 177 
Retordage 862 
Retordre 862 
Retraite 77, 640, 1555 
Retreindre 370 
Retreinte 370 
Reunisseuse 1320 
Reveil 625 
Revenir 11, 468 
Revers 573 
Revivifier 47 
Riflard 293, 735 
Rifloirs 293 
Ringard 181 
River 396 
Rivet 396 
Rivoir 397 
Rivure 396 
Rocher 60, 411 
Rochoir 411 
Roder 129, 432 
Romaine 1467 
Rompre 1249 
Rondelles 36 
Roquet 891 
Roquetins 1016 
Rorage 1159 
Ros 9283 
Rosace 836 
Rosage 1159 
Rosette 044 
Rosettes 36, 329 
Rossignol 600 
Rot :923 
Rota-frotteur 1093 
Rötir 25 
Rötissage 25 
Roue 311, 1106 
— à lavage 1138 
— à laver 1133 
— à rochet 679 
— de barillet 624 
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Roue de champ 626 
— de fusse 624 
— de longue tige 625 
— de rencontre 624, 
626 
— des minutes 625 
—  moyenne 625, 626 
Roues d’angle 619 
— de champ 619 
—  dentees 617 
Rouet 363 
— aàa bobiner 891 
— äfiler 863 
Rouets 600 
Rouir 1159 
Rouissage 1159 
— à la roste 1159 
— Aleau 1159 
Rouge 440 
— àa polir 440 
—  d’Ängleterre 440 
Rouleau 1007, 1428,1507 
— à ploques 1263 
— ourdissoir 905 
— pique 1047 
Rouleaux 1148 
Rouler en fin 1516 
Roulettes 926 
Routoir 1161 
Royal 1466 
Ruban 1090, 1192 
Rubans 1375 
— de cardes 1078 


Sable 83 

— à mouler 83 
— d’etuve 94 

— recuit 94 

— vert 8 
Sablier 1430. 
Sabliere 1426 
Sablonner 190 
Sabre 1466 

— au Lion 1466 
Sangle 206 
Sanguin 669 
Sanguine 444 
Santal citrin 672 

—  rouge 672 
Sapin 662, 662 

—  rouge 662 
Satin 952 
Satinage 1 146,1460,1510 


110 
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Satin de cinq 957 
— de huit 956 
Satiner 1146, 1495, 1510 
Satineuse 1460, 1511 
Satin grec 1372 
— turc 1372 
Sauce 425 
Saule 667 
Saumon 24, 47, 79 
Sauterelle 243, 708 
Savonnage 1548 
Saxonne 1267 
Schalls 1333 
Scie 259, 679, 714 
— ä arraser 720, 724 
— - balancier 680 
— - chantourner 697, 
720 
— - contourner 261, 
721 
— - couteau 722 
— - cylindres 680 
— - debiter 719 
— - d&couper 261 
— - dossiere 721 
— - echancrer 720 
— - &vider 720 
— - main 720, 721, 
122 
— - pedale 721 
— - placage 688, 725, 
837 
— - refendre 719 
— - tenon 720 
— - tourner 720 
— - vider 261 


- voleur 722 
circulaire 684, 726 
eirculaire tran- 

chante 691 
— cylindrique 688 
— dhorloger 721 
— du scieur de long 
717 
— mecanique 726 
Scierie 678 
— ä&lame sans fin 686 
Scie rotative 686 
Scies 520 
Scie sans fin 686 
Scorie 23, 47, 78 
— de raffinage 36 
Scotie 743 
Sculpter 853 
Sechage 1455 


Regifter. 


Secher 1455 
Secherie 1141 
Sechoir 1141, 1455 
Second-Messel 1466 
Secouer 1169 
Secrets 600 
Sel de verre 1526 
Semelle 314, 733 
— en cuivre 736 
— en fer 736 
Semelles 161 
Semple 1000 
Sepoule 910 
Stran 1172 
Serangage 1172 
Serancer 1172 
Serancoir 1172 
Serenage 1159 
Serge 1331 
Serge 952 
Serge de Berry 1331 
— de Nimes 1331 
Serg6 de quatre 955 
Serge de Rome 1331 
Serg& de trois 953 
Sergent 701 
Serin 1172 
Serincer 1172 
Serre 1270 
Serrure à broche 596 
— à deux peönes 
602 
— à deux tours et 
demi 598 
— ä pene dormant 
597 
— à pompe 601 
— àa rondelles 601 
— à un tour et 
. demi 598 
—  benarde 595 
Serrures 594 
— dcombinaison601 
— de surete 600 
Sertir 565 
Sertissure 565 
Servante 693 
Seve 639 
Siege 1526 
Siffiet 802 
Simple vitesse 1108 
Soie 288, 524, 531, 1344 
— A broder 57 — 
— à coudre 1356 
— cruc 1362 


Soie cuite 1362 
— decreusee 1362 
— e6crue 1362 
filde 1364 
grege 1355 
mi-cuite 1362 
— moulindge 1360 
— non-ouvree 1355 
— ondee 1356 
— ouvr6de 1360 
Sole 56 
Soleil 1466 
Solives 673 
Solles 1425 
Sommier 928 
Son 12830 
Sonder 833 
Sonnerie 625 
Sorbier 668 
— sauvage 668 
Souder f90, 400 
Soudoir 408 
Soudure 190, 192, 400, 
401, 401 
— autogene 414 
— forte 401, 401 
— tendre 401,401 
Souffllet a double vent 
177 
Soufflures 78 
Soyer 374 
Spatuler 1169 
Speiss 47, 58 
Spiral 622 
Ster&otypage 133 
Ster&otyper 133 
Stramine 1369 
Strass 1522 
Suint 1252 
Suiveur 122 
Super-Royal 1466 
Support 314 
— à chariot 315 
— fixe 315 
Sureau 668 
Surge 1252 
Suspension 624 
— A ressort 624 


Il 


T 


Table 174, 175, 301, 314, 
368,368, 696, 713, 
1089, 1106 

— à couler 1531 


Tablee 1297 
Tablier 1073 
Tacot 931 
Tacequoir 931 
Taffetas 1367 
—  changeant 1036 
— glack 1036 
Taillant 250 
Taillans 156 
Taille 285, 517 
Tailler 517, 853 
— le verre 1544 
Taillerolle 1049 
Tailleur 517 
Tain 1549 
Talc 1511 
Talon 524, 743. 895 
Tambour 220, 623, 623, 


1001, 1073, 
1078, 1260, 
1295, 1518 
— de d&charge 1262 
— laveur 1431 
Tamis 128 
Tamisage 128 
Tam-tam 55 
Tapis 1335 


— de la Savonnerie 


— de Tournay 1340 
— facon de Turquie 
1339 


—  veloutes 1339 
Tapisseries 1335 
Taques 25 
Taquet 931 
Tarau 342 
Taraud 342, 772 

— à expansion 343 
Taraudage 346 
Taraud-&quarrissoir343 
Tarauder 342, 346 
Taraud mère 349 
Tariere 756 

—  anglaise 760 

— en cuiller 757 
Tas 21, 46, 369, 369, 517 
— A dresser 372 
— à planer 372 
— à soyer 374 
Tasseau 369, 377, 1516 
Tassement 78 
Technologie 1 

Teillage 1184 
Teiller 1164, 1154 


Regiſter. 


Teindre 809, 1144 
Teinte dure 829 
Teinture 809, 1144 
Teliere 1467 
Tellette 1426, 1430 
Telliere 1466, 1467 
Tempe 934 
Tempia 934 
Temple 234 
— mecanique 934 
Templer 933 
Templet 934 
Templu 934 
Temps perdu 340 
Tenaille 204 
— A boucle 233 
— à vis 2332 
Tenailles 181, 233 
— àa couper 305 
Tendeur 1390 
Tenon 596, 791, 797,802 
— äembrevement8d03 
— Arenfort 803 
— passant 799 
Terre à foulon 12883 
— à mouler 95 
— à pipes 1557 
— à porcelaine 
1557 
— à potier 1556 
— franche 1556 
— glaise 1556 
—  limoneuse 1556 
— pourrie 442 
Tessons 1524 
Tet 64 
Tete 595, 703, 1086 
— de vis en goutte 
de suif 333 
Tetine 268 
Tetine 548 
Tetoir 548 
Teton 276 
Tiers-point 291 
Tige 624, 703, 707 
Tillage 1184 
Tiller 1184 
Tilleul 666 
Tillotte 1165 
Tirage 1351 
Tire 970 
— -clou 784 
— -lisse 922 
— -plomb 121 
Tirer 1351 
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Tireur 997, 1516 
— de lacs 1000 
Tireuse 1354 
Tissage 889 
Tisserand 912 
Tissu 8839# 
— festonne 930 
— mietallique 1398 
Tissus à mailles 889 
Tissus-bois 1390 
— -crin 1392 
— -paille 1383 
Titrage 1360 
Titre 61, 69, 1278, 1360 
Toc 313 
Toile 1216 
A bluteau 1330 
a voiles 1218 
de chanvre 1216 
de coton 1122 
de lin 1216 
d’&toupe 1216 
metallique 1398 
Toison 1237 
Töle 162 
— dacier 163 
Tolerance 569 
Tombac 48 
Tondage 1135, 1292 
Tondeur 1298 
Tondeuse 1135, 1300 
— helicoide 1300 
— longitudinale 1300 
— transversale 1300 
Tondre 1135, 1247, 1292 
Tonneau au mat 467 
Tonnelier 848 
Tonnerre 606 
Tonte 1135, 1247, 1292 
Tontisse 1293 
Tonture 1292, 1293 
Torche 208 
Tordage 862 
Tordoir 883 
Tordre 1140 
Tore 743 
Tors 879, 1355 
— sans file 1356 
Tortiller 1321 
Tortillon 1321 
Tortillonner 1321 
Touchaux 64 
Touche 329 
Touches 1014 
Touchettes 1002 


110° 


1111114 
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Tour 310, 595, 879, 970, 
1111, 1352, 1544, 
1563 


à aléser 281 

- barre 310 

- barrettes 321 
- chariot 316 
emboutir 324 
fileter 359 
guillocher 328 
Varchet 324 


- anglais 913, 1371, 
1564 


II 


- pas de vis 357 
perche 765 
- plateau 319 
- pointes 312 
- rosettes 3239 
- tete 547 
au pied 311 
cylindrique 316 
de feu 82 
de la cuve 1444 
d’horloger 324 
en l’air 312 
Touret 270 
— à percer 270 
Tourillons 98 
Tourmenter 641 
Tourne-ä-gauche 275, 
342 
Tourner 307 
— céen lair 312 
— rond 308 
Tournettes 897 
Tourneur 1563 
Tourneuse 1352 
Tournevis 418 
Tourniquet 602 
Tour parallöle 316 
— presseur 324 
Toutenague 57 
Trace 1461 
Tracelet 244 
Tracequin 234 
Tracer 555 
Tracoir 244, 378 
—  courbe 378 
—  demi-courbe 378 
— droit 378 
— mat 378 
Trait 681, 1293, 1313 
— de Jupiter 791, 802 
Trame 890, 1112, 1355 
Tramer 924 


I1111111611 
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Trameuse 910 
Tranchans 254 
Tranche 184, 185, 573 
Tranchet 500 
Trapan 1453 
Travail en contre-partie 
845 
Travailler 641 
Travailleurs 1261 
Traverse 174 
Traversin 693 
Trechoir 865 
Trefilage 196 
Trefilerie 206 
Treillis 1220, 1221 
Trejeter 1531 
Tremble 665 
Trempe 12, 54 
— à la volee 29 
— en paquet 29 
Trempe 11 
Tremper 54 
Trepan 270 
Trösailler 1572 
Triage 128, 1412 
— Ala main 21,36, 46 
Triangle 706 
Tricoises 233 
Trier 1258, 1412 
Tringler 674 
Triple pas 337 
Tripoli 442 
Trochile 743 
Troisitme eau 1293 
— etirage 1195 
Trois O 1467 
Trois-Ronds 1467 
Tronchet 369 
Troncons 546 
Troquer 539 
Trou 539 
— de coulée 22 
Trousse 161 
Trusquin 234, 703 
— à lame 7283 
— d’assemblage704 
Tuile 141 
Tuiles 1557 
Tulle 1125 
Tutie 39 
Tuyau 910 
Tuyaux cylindres 224 
—  etires 218 
— par compression 
225 


Tuyaux repousses 225 


— tirés 218 
Tuyere 22, 177 


V 


v771 
Vaisselle en bosse 376 
— martelée 375 

Valet de pied 69 
Vanant 146i 
Vannier 857 
Varlope 736, 736 

— à double fer 736 
Vateau 898 
Velin 1451 
Velours 1046 

— à cötes 1039 
1040, 1044 
cisel&e 1052 
coton 1039 
coupe 1049 
d’Utrecht 1334 
epingl& 1049- 
frise 1049 
lisse 1040 
ras 1051 
simule 1051, 
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Velventine 1039 
Velverette 1039 
Ventilateur 177 
Ventre 21, 252 
Ver à soie 1344 
Verdillon 898 
Vererie 1346 
Verge 626 
Verges d’osier 667 
Vergeures 1449 
Verjures 1449 
Vermeil 470, 831 
Vermeillonner 831 
Vermoulu 661 
Vermoulure 661 
Vernir 495, 815, 1570 
— au four 495 
Vernis 448, 495, 815, 
1570 
A la copale 497 
a Valcool 495 
A Vessence 495 
au succin 497 
gras 495, 495 
spiritueux 495 
Vernisser 1570 


BESSE 


Verre 1521 
— A boudines 1528 
— à bouteilles 1521 
— à deux couches 
540 


a gobelöterie1522 
a vitres 1528 
blanc 1522 
demi-blanc 1522 
doubl& 1540 
filigrand 1541 
marbre 1541 
mosaique 1542 
moule 1539 
Verrou 602 
Vilebrequin 272, 759 
Vinetier 669 
Virebrequin 272 
Vireur 1455 
Virginie 1372 
Virole 533, 584 

—  brisse 585 


BEEIZZZE 


Regifter. 


Virole cannel&e 584 

— lisse 584 

— pleine 584 
Vis 331 
— à bois 334 
— à deux filets 337 
— ä double pas 337 
— ailée 333 

— à pas simple 337 
— äplusieurs filets337 
— à triple pas 337 
— à trois filets 337 
— de pression 339 
— de rappel 339 
— filetee à droite 336 
— — à gauche 336 
— noy6e 333 

— sans fin 344 
Visser 418 
Vitrier 1549 
Voie 681 
Voile 1220 
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Voiler 14 

Volant 1072, 1261 
Vol&ee 151 
Voudeur 1096 
Vrille 754 

Vrilles 882 


w 
welow 1071 

x 
Xemple 1000 

zZ 
Zine 38 
Zincage 459 
Zince lamind 169 


— sulſfuré 38 
Zinquer 459 


Able 665 

Acacia 667 

Addice 713 

Adjustingscrews159,339 

— 1001 627 

Adze 713 

Air furnace 82 
— holes 79 

Alarm 625 

Alarum 625 

Alburn 630 

Alburnum 630 

Alder 665 

Alpaco 1233 

Alpaco figured Ihibels 
1333 


Amalgam of gold 465 
American screw auger 

758 
Angle bevil 708 

—  brace 271 

— iron 148 
Angular Ihread 333 
Annealed cast iron 100 
Annealing 99, 146, 169, 

1528 


— furnace 1528 
— oven 1528 
Annual rings 631 
Annular saw 688 
Anointing 135 
Antifriction metal 40 
Antiquarian 1468 
Anvil 150, 152 
Apple wood 667 
Aqua regis 68 
Arbor 325, 623 
Arm-files 290 
Arms 149 
Artificial pearls 1547 
Ash 665 
Asp 665 
Ass 1444 
Astragal 743 
Atlas 1468 
Augar 756 
Auger 756 
— bit 759 
Autogenous soldering 414 
Aut T51 
Aum 1165 


Regifter. 


Ar 710 
Are 522, 710 
Azure copper-ore 35 


B 
Back 177, 721, 1031, 
1039 


— centre 311 
Baize 308 
Baking 1568 
Balance 622 

— vice 233 

—  ıtheel 626 
engine6?27 
file 293 


Ball 148 
Balling furnace 149 
Balls 27 
Ballwinding machine 883 
Bank 894 

— Post 1468 
Bar 310, 1379 
Barberry-wood 669 
Bar-iron 148 
Bark 630 
Bar-lathe 310 

— loom 1379 
Barrel220, 606,623, 623 

— arbor 627 

— howel T13 
Baskeimaker 857 
Basti 630 
Bastard cut 288, 289 

— files 288 
Bath metal 50 
Balten 927 


Beak 175 
— iron 176, 369, 373 
Beam-compasses 23T, 
706 
Beaming 898 
Bean shot 37 
Bear 929 
Beaten gold 170 
— silver 170 
Beater 1072, 1436 


11. Engliſches Regifter. 


Beating 930, 1069, 1169 
— engine 1436 
— mill 1230 

Beaverteen 1127 

Beck iron 369 

Bed 265, 301, 310 

— die 265 
— tick 1126 

Beech 664 

Beer 929 

Beetling engine 1231 
—  mill 1231 

Bell-metal 54 

Bellow 177 

Bench 229 
— hammer 369 
— hook 697 
— planes 735 
— saw 726 
— shears 254 
— vice 229 

Bending machine 391 

Bent gouge 732 

— graver 252 
Best super 1326 
— super super 13% 

Better super 1326 

Betweens 543 

Bevel 243 

Bevelled wheels 619 

Bevil 243, 708 

— wheels 619 

Biassed tweel 952 

Bick iron 369 

Billey 1266 

Billy 1099, 1266 

Binding wire 406 

Birch 666 

Biscuit 1572 
— baking 1572 

Bit 181, 267, 595, 759 

Biting-in 448 

Black copper-ore 35 

— jack 38 
— lead 443 

Blackwash 96 

Blackwashing 96 

Blade 259, 714 

Blanching 423, 458, 5 

Blank-cutling  machint 
577 


Blanks 575 
Blast-furnace 21 
Blazing off 16 
Bleach field 1136 
— green 1136 
Bleaching 1136 
Blende 38 
Blending 1562 
Blistered steel 29 
Blister steel 29 
Block 1144, 1429, 1513 
— printing 1144 
— machine 
— fn 4 
Blood-stone 444 
Bloom 148, 154 
Blolting paper 1461 
Blower 1073 
— andspreader1075 
Blowing iron 1528 
— machine 1073 
Blown 79 
Blow pipe 407 
Blueing 1145, 1438 
Blue melial 36 
Blunt files 290 
Blunis 543 
Board 1410 
Bob 624 
Bobbin 891 
— and fly frame 1093 
— /rame 
Body 130, 1557 
Bog iron-ore 20 
Boiled boraxz 411 
— oil 495 
—  sılk 1362 
Boiler plate 162 
Boiling 1362 
Bole 1210 
Bologna phials 1523 
Boister 186, 524, 1102 
Bolt 394 
— chisel 730 
Bolting cloth 1330 
Bolt-iron 148 
— screwing machine 
3672 
Bombazet 1330 
Bombazine 1331 
Bone-ashes 442 
Book 1124 
— muslin 1124 
Bool work 846 


Reyifter. 


Boon 1158 
Borders 1375 
Borer 267 
Boring 267, 278 
— bar 779 
— bit 267 
— machine 779, 764 
— wheel 279 
Borings 267 
Boshes 21 
Bosses 188 
Bottle glass 1521 
Botiom die 265 
— flask 88 
— fuller 183 
— swage 188 
Bout 895, 1111 
Bowls 1143 
Bows 949 
Bow-saw 720 
Boz 229, 930, 997 
— slipped 744 
— wood 668 
Brace 272, 759 
— bultons 592 
Brad awi T51 
Brads 503 
Brake 1165 
Braking 1164 
— machine 1165 
Brasil wood 671 
Brass 48 
Brasses 159 
Brass-plate 165 
— solder 402 
— wire 212 
Brazeing 401 
Brazing 401 
Break 132 
Breaker 1078, 1203 
Breaking 1164 
— card 1078, 1203 
— smnachine 1202 
Break-iron 735 
Breast-beam 914 
— plate 269 
Breech 606 
Briar-teelh 715 
Bricks 1557 
Bridge 1444 
Bridle 608 
Bringing up 575 
Bristol paper 1482 
Britannia metal 43 
British carpels 1336 
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Britile silver-glance 65 
Broach 281, 445 
Broaching 281 
Broad are 712 
— window-glass 1528 
Broken-space saw 722 
Broken tweel 952 
Bronze 53 
Bronzing 487 
Browning 492 
Brown iron-ore 20 
— paper 1461 » 
Brushing 1303 
— machine 1304 
— mill 1304 
Brussel carpets 1340 
Bucking 1136 
Buck-skin 1309 
Buckthorn 669 
Buhl saw 721 
— work 846 
Bullet mould 124 
Bullets 124 
Bulls eye 1530 
Bundie 1114, 1210 
Bundling press 1114 
Bung borer 757 
Burling 1282 
— iron 1233 
Burning 1568 
—  oven 1568 
— together 413 
Burnished gilding 476, 
830 


Burnisher 443, 445 
Burnishing 323, 443, 831 
Burr 185 
Built howel 713 

— joint 221 

— — dtubes 224 
Buttons 589 
Button solder 403 

— tool 7163 


c 


Caaming 929 

Cabinet making 833 
Cachemere 1331 

Cakes 37 

Calamanco 1331 
Calamine 38 

Calcining Ar 2 
Calender 1147, 11 
Calendering 1146, 1146 
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Calender rollers 1075 
Caliber 606 

—  compasses 238 
Calico 1123 
Callipers 238 
Camöblet Ar — 
Cumbric 1122 
Camlet 1330 
Camlot 1330 

— warp 1326 

— weft 1326 
Can 1080, 1091 

— /rame 1091 

— roving [frame 1091 
Cunt chisel 353, 730 
— firmer chisel 730 
Canvass 1218 


Card 126 
Carded 1311 
Card end 1080 
Carding1077,1202, 1259 
1264 
— engine 1077, 
1260 
— machine 1260 
—  rollers 1082 
— — en 
Cards 1007, 
Card sheets 1078 
Carpeniry 832 
Carpeis 1029, 1335 
Carriage 1105 
Carrier 1261 
Carlwright 847 
Cartwrighl's timber 662 
Carving 853 
— chisel T31 
Case 95, 997 
— hardened castings9T 
rollers 98 
— hardening 29 
Cashmere 1331 
Cassimere 1307 
Cast 77 
Casling 641, 1531, 1565 
Cast iron 5 
— steel 30 
Cat rake 274 
Caul 838, 840 
Cedar wood 670 
Cement 416 
Cementing W, 416 


Regifter. 


Cementing furnace 28 
Cement stopping 842 
Center bit 268, 759 
— lalhe 312 
—  punch 2367 
Centers 313 
Chaff 1165 
Chain 624 
—  cables 512 
Chains 511 
Chair bit 759 
Chalk 443 
Chamfer-clamp 231 
Chap 229 
Chaping 641 
Charge 22, 27 
Chasing 370, 378 
—  chisels 378 
— hammer 3712 
—  stake 377 
Checks 582, 1037 
Cheneille 1378 
Cherry 234 
— tree 667 
Chest saw 722 
Chilled work 97 
Chilling 98 
Chills 97 
Chimb 803 
Chimney 177 
China 1559 
—  clay 1557 
Chinking 580, 641 
Chipping 250 
— mill 747 
Chisel 185,250, 730, 766 
— forcold metal 250 
Chop 229, 233 
Choques 1564 
Chuck 314, 1564 
Chucking 314 
Cinders 23, 39 
Circular saw 634, 726 
— shears 258 
Cistern 1531 
Clamp 231, 1569 
Clasp 874, 1270 
— nails 503 
Claw-wrench 784 
Clay 1554 
— iron-ore 20 
— mill 1560 
Cleaning 287 
Cleansing 451 
Clearers 1261 


Cleaving 692 
Click-wire 212 
Clinking 14 
Clock-maker's files 29% 
Clocks 622 

Cloth 889, 1230 

—  beam 917 

—  grass 1154 
Clothing 1245 _ 

— wool 1245 
Cloth manufacture 1252 
Clow 784 
Coarse copper 36 

—  melal 36 

—  pottery 1558 

—  roving 1100 
Coating 1307 
Cock 608 
Cocked bead 743 
Cocking 608 
Cocoon 1344 
Cogginy 803 
Coil 208, 537 
Coinage 575 
Coining 389, 552 

— press 388, 582 
Coin plates 575 
Coins 3833 
Colcothar 440 
Cold blast iron 23 

— gilding 471 

— short iron 9 
Collar plate 313 
Collars 311 
Colombier 1468 
Colour 424 
Colouring 424 
Comb 1080, 1311 
Combed 1311 
Combination locks 601 
Combing 1311 

— machine 1311 

— wool 1245 
Comb-pot 1312 

— screw 1313 

— _ screwing-tools 

356 

Common cherry-iree 667 

—  dovetails 800 

— 8s 1174 

— pitch 734 

— 10s 1174 

— 12s 1174 
Compass board 992 
Compasses 236, 705 


Compass plane 7139 

saw 722, 723 

Compensation pendulum 
624 


Composition 830, 1524 
ornament 779 
Cone countersink 284 
Conical willow 1071 
Contraction 77 
rule 84 
— 848 
op 909, 912 
1113, 1130 - 
Cope 95 
Copper 33 
— ashes 34 
— bit 408 
— bolt 408 
Coppering 461 
Copper-nickel 58 
ore 35 
plate 163 
— printing ma- 
chine 1144 
— Pyrites 35 
— scales 34 
— sheet 163 
— wire 212 
Copping 862 


— 


1105, 


motion 1103 
raıl 1102 
Copy 1468 
Cord 991, 1039, 1044 
Cording 954 
Cords 967, 992 
Corduroy 1039 
Core 91, 95, 107, 136, 
183 


— bor 107 
Cored work 91 
Core-print 107 
Cornel-wood 669 
Corner drill 271 
Cornice 743 

— plane 743 
Cornish stone 1560 
Corn-tongs 233 
Colter file 291 
Cottles 140 
Cotton 1060 

— bagging 1218 

— card 287 

— gin 1061 

— wool 1060 
Coucher 1444 


Karmarſch Technologie I. 
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Couching 1444 
Counterpart-sawing 845 
Counter-punch 381 
Countersink 234 
Coupel 64 
Couper 922 
Covered buttons 594 
Cover plate 596 
Cracking 14 
Cracks 24 
Cramp 701 
Crane 229 

— ladle 83 
Crank 311 

— brace 272 
Crape 1369 
Craping 1369 
machine 1369 
Crazing 1572 
Creases 385 
Creasing-tool 374 
Crocus 440 
Cropping 1135, 1292 
Cross- chap hand-vice 

232 

— cul saw T18 

— culting teeth 714 
Crossed warp 313 
Cross-file 292 
Crossing file 292 
Cross shed 948 
Crossway of the grain 

632 
Cross weaving 947 


Crown 1468 
— glass 1522, 1523 
— saw (688, 763 
— wheel 619, 626 
Croze 804 
— ron 804 
Crucible 81 


Crucibles 1558 


Crushing machine 21 
Crystal glass 1522 
Cullet 1524 
Cupola 47T, 81 
Cupolo furnace Bi 
Curled maple 664 
— wood 633 
Curling stuff 633 
Curvilinear saw 683 
Cut 285, 908, 1131, 1209 
ar 12 
Cutlookers 1131 
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Cutter 294, 301, 354, 
359, 360, 760 
bar 279, 360 
head 279 


Cutters 156, 279, 1429 


Cutling 517, 577, 618, 
1049, 1544 
engine 295, 618 
file 619 

frame 244 
sauge 728 
machine 1202, 


nippers 305 
plyers 305 
point 244 
press 264 
tool 359 
Cuttle bone 141 
Cut velvet 1049 
Cylinder 1007, 1423 
— bit 776 
— printing machine 
1144 


Dabbing 133 

machine 131 
Dam 722 

Damask 1221 ,1333,1373 
Damast 1333 

warp 1326 

— weft 1326 


— 


 Damboard 982 


Dandy loom 1130 
Dash-wheel 1138 
Dead centers 313 
— smooth files 289 
Deal 6672 
Deals 675 
Decarbonizing 20 
Deckle 1448 
Delwer 85 
Delivering ball 1080 
Demy 1468 

Dents 928 
Depthening tool 627 
Design 967 

— paper 967 
Designing 968 
Devil 1070, 1255 
Deviling 1255 
machine 1070 
Dew-retting 1159 
111 


— 
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Dial 623 
Diamond 1549 

— draught 973 
Diamonds 1032 
Diaper 1221 
Die 188, 265, 382 
Dies 347, 577 
Die stock 347 
Dipper 1443 
Dipping 421, 1442, 1572 
Distaff —— 
Distorting 14, 78 
Divider 243 
Dividing-engine 243 
Division-plate 246, 618 
Doctor 56 
Doe-skin 1309 


Doffer 1079, 1262 
Doffing cylinder 1079 
Dog-hair 1237 
— leg chisel T31 
— nose hand-vice 232 
— wood 669 
Dornic 1221 
Dornock 1221 
Double barrel 615 
—  callipers 238 
—  chamfered drill 
267 
—  cloth 967 
— crown 1468 
— cut files 285 
—  cutling drill 267 
Doubled 1327 
—  yarn 832 
Double Elephant 1468 
—  Foolscap 1468 
— gilt 466 
—  half-round 292 
— lippedscrew- auger 
758 
— plane iron 735 
— Post 1468 
— scribbler 1260 
— thread 337 
Doubling 862, 1358 
— and lwisling ma- 
chine 833 
— /rame 1358 
Doup 918, 949 
Doups 949 
Dovelail 791, 798, 800 
— file 293 
Dovetailing 800 


Negifter. 


Dovetail-plane 798 
— saw 722, 800 
— wire 213 
Dowlas 1219 
Dozen 1210 
Drag 88, 679, 1103 
Drains 1567 
Draught 932 
— and cording 954 
— and tie 954 
— and tie up 954 
Drawback 106 
Draw-bench 206 
— boy 997, 1000 
— filing 257 
Drawing 862, 932, 1086 
1192, 1193, 1195, 
1527, 1569 
Drawing down 181 
frame 1086 
head 1315, 1316 
holes 19 
knife 727 
machine 219,1193 
paper 1462 
plate 196 
point 234 — 
rollers 875 
Draw-Ioom 996 
Drawn tubes 218 
Draw-plate 196 
Dressing 899, 900, 1292 
— machine 906 
Drift 186, 264 
Drifting 186 
Drill 267 
— bow 269 
— bor 269 
Drilling 267 
— engine 277 
— Jalhe 270 
— machine 277 
Drill-stock 269, 270 
— tool 270 
— wilh ferrule 269 
Driver 313, 931 
Driving bar 1379 
Drop box 1023 
Dross 73 
Drum 206, 1260 
— saw 688 
Dry-grinding 298 
Drying 1455 
— douse 1141 
— off 466 


111111141 


Drying oil 495 

Dry oil 495 

— rot 658 

— sand 94 

Dock-nose bit T61 

Ductor 56 

Dumb pieces 579 

Durant 1331 

Duster 1418 

Dusting 86, 1418 

Dust shot 126 

Dutch gold 166, 172 
— metal 166 
— rush 808 


Dyeing 1144 
E 


Earthen ware 1558 

Ebon 671 

Ebony 671 

Eccentrie chuck 329 

Eclipse roving [rame 
1098 


—  speeder 1098 
Edge 250, 573 

— tools 522 

— work 582 
Eighteens 1174 
Eights 1174 
Elastic chuck 765 
Elder 668 
Elephant 1468 
Elm 663 
Emery 431 

— paper 437 

— stick 432 
Empty-pot 452 
Enamel 483, 1523 
Enamelling 433 
End 1980 
Endless saw 686 

— screw 344 
End play 340 
— screw 697 
Engine 228, 1358, 1423 

— Jlathe T564 
Engraving machine 249 
Entering 932 

—  chisel 730 

— file 291 

— gauge 133 

— dtap 343 
Equalling file 293 


Escapement 624 
— wheel 624 
Etching 443 
—  varnish 443 
Eramining 929 
Erpanding borer 276 
— tg 760 
ap 343 
Extra — Bank Post 
1468 


Post 1468 
Eye 523, 539, 754, 919 


F 
Face 174,368, 368, 608, 
1031 


— plate 319 
Facing 319 

— sand 102 
Factitious gems 1544 
Fagot 149 
Fagotted iron 149 
Fair 1063 
Faller wire 1103 
False core 106 

— key 600 
Fan 1072 
Fancy cloth 890, 965 

— toeel 58 

— weavring 965 

— yarn 1311 
Fang 288 
Fauld 22 
Feather-edged file 291 
Fealhered shot 37 
Feather shag 1046 
Feeders 1079 
Feeding cloth 1260 

— rollers1073,1079, 


Felt 1234 

Felts 1451 

Felted cloth 1309 
Felting 1234 
Female screw 331 
Fence 744, 793 
Fencing-foils 533 
Fermentation 1423 
Fermenting 1423 
Ferret 1363 
Ferril 325 
Ferrule 269, 325 
Fettler 1266 
Fellling 1565 
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Figure punches 379 
Figuring machinery 396 
File 285 

— cutter 517 

— culling machine 518 
Files 515 

Filigrane 563 

Filigree 563 
Filing 287 

— block 287 

— board 237 

— machine 304 
Filings 285 
Filiet 743, 1079 

— cards 1078 
Fillets 575 
Fıllister 738 
Filtering paper 1462 
Fine 1063, 1326 

— eighteens 1174 


— metal 25, 36 
— panel saw 722 
— roving 1100 
— silver 67 

— sirties 1174 
— tens 1174 
— /welves 1174 
Fining 25 
Finisher 1080, 


Finishing 1132, 1292 
box 1315, 1316 
card 1080, 1203 
engine 2 620 
fly frame 1100 
rollers 577 
rolls 154 

tap 343 

Fir 663 
Fire bricks 1557 

— clay 1556 

— room 21 
Firmer chisel 730 
First course 236 

— drawing 1193 

— grinding 1543 

— stuff 1411 
Fish-hooks 550 

— skin 808 

Flannel 1308 

Flashing furnace 1530 
Flask 88, 102 


1203, 


E: 
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Flat 732 
— bit tongs 181 
— chisel sculper 253 
— file 290 
— half-round 292 
— iron 148 
— piyers 306 
Flats 1079 
Flat sculper 253 
Flatled planks 677 
— wire 551 
Flattiny 390 
— mill 160 
Flat tool 316 
Flaz 1156 
Flaren lınen 1216 
Fleam teeih 714 
Fleece 1080, 1237, 1262 
Flint glass 1522, 1522 
— paper 1490 
Flirt 1363 
Floating 965 
Floats 285 
Flock sılk 1364 
Floret silk 1363 
Floss silk 1363 
Flowers of zinc 33 
Flurt 1363 
Flushing 965 
Fluted roller 876 
— scraper 428 
Flutes 744 
Fluting 132 
— machine 303 
— plane 74 
Flux ?2, 483 
Fly 865, 1102, 1261 
— cord 
Flyer 1093, 1093 
= frame” 1198 
— lathe 930 
Fly frame 1093 
Flying shuttle 924 
Fly-press 388 
— shutlle 324 
lathe 930 
— ıheel 311 
Fold 22, 395 
Folding 395, 1152 
Foliating 1549 
Follower 265 
Foolscap 1468 
Foot-board 311 
— lalhe 311 
Fore-lock 419 


It? 
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Foreman 181 
Forge 177 
— hammer 149 
— pig 5 
Forging 145, 173 
— machine 174 
Former chisel 730 
Founder’s lathe 96 
— — 84 


Four (ld (327 
— leafed tweel 955 
— square broach 232 
scraper 427 
Frame 310, 679, 717, 
914 


— saw 717, 719 
French draw-loom 1006 
—  polish 815 
Fret saw 122, 7123 
Friction calender 1149 
Frit 1525 
Fritting 1525 
Front rollers 1108 
Fuller 183 
Fuller’s earth 1288 
Full half-round 292 
Fulliny 1283 

—  mill 1286 

—  stocks 1286 
Fully fair 1063 
Furnace steel 27 
Fusee 624 

— engine 677 

— tool 627 

— turn 527 
Fustian 1039, 1126 


6 


Gage 195, 241 
Gaining of Ihe carriage 
1105 
Galena 46 
Gall of glass 1577 
Galloons 1375 
Galvanized iron 460 
G Wanizing 460 
Galvanoplastic 142 
Gang 895 
Gas-puddling N 
Gassing 1134 
Gauge 218, 241 
— plate 218 
Gauze 948 
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Genoa back 1040 
— — velvet 1046 
German silver 57 
— steel 27 
Gelling up 1145 
Gig 1295 
— barrel 1295 
— mill 1295 
Gilder's tongs 467 
— war 468 
Gilding 464 
— by Ihe rag 471 
in distemper 830 


— in oil 829 
— onwaler size 830 
size 831 
Gilt 544, 1193 


Gimblet 754 
Gimlel 754 
Gin 1061 
Gingham' 1123 
Ginning 1061 
Giving in 932 
Glass 1521 
— eulling 1544 
— gall 1526 
— grinding 1544 
— paper 437 
— pols 1525 
Glaze 1570 
— baking 1572 
Glazer 525 
Glazier 1549 
Glazier's putty 1550 
— vice 121 
Glazing 525, 1570, 1570 
—  calender 1149 
— machine 1151 
Gloss 1570 
Glue 780 
Glueing 780 
Gold 68 
— bealer's skin 170 
— bealing 170 
— colour 424 
— paper 1496 
— plated 164 
— size 829 
Goldsmith's work 561 
Good 1063 
— fair 1063 
— middling 1063 
— ordinary 1063 
Gouge 731, 766 
— bil 7159 


Gouge sculper 253 
Grains 1344 
Grain-tin 44 
Grass-cloth 1154 
Graver 251, 252, 316, 
326 
Grease-pot 452 
Green copper-ore 35 
— sand 84 
— wood 640 
Grey copper-ore 35 
— melal 5 
— pig-iron 5 
Grinding 298, 428, 432, 
525, 1084, 1544, 1548 
Grinding lathe 1544 
Grindstone 296 
Grist 1114, 1278 
Groove 792 
— and longue join! 
792 
Grooving 793 
— ron 793 
— machine 303 
— plane 193, 793 
Ground 837, 965, 1039, 
1046 
Guage 241 
Guide 892 
Gullet 715 
— teeth 715 
Gun-lock 607 
— metal 55 
Gut cord 1000 


Hackle 1172 
Hackling 1172 
Haircord 1123 
Hair pins 544 
Half-gang 895 
— pilch 734 
— rip saw 722 
Haly-round bit 276 
— broach 283 
— — file 292 
— — sel-hammer 
183 
Half-stuff 1411 
Hammer 145, 367, 386, 
608 
Hammered metal 155 
— plate 158 
— work 375 


Hammer-hardening 146 
Hammering 369 
Hammers 1425 
Hand 623 
— brace 272 
— file 290 
— hammer 174 
— ladle 83 
Handle 754 
—  drill-stock 270 


— saw T21, 722 
— — leelh 744 
— shears 254 
— shultle 924 
— vice 232 
Hanger 991 
Hanging machine 1141 
Hank 885, 1111, 1209, 
1210, 1325 
Hard brass 53 
Hardened il 
Hardening 12 
Hardening on 1572 
Hard porcelain 1559 
— solder 401 
— soldering 401 
— worsted 1326 
Hare 929 
Harl 1158 
Harness 991 
Harsh cast-steel 30 
Hatchet 522, 711, 712, 
—  stlake 374 
Hatching 249 
Hawk-bill 407 
— — plyer 407 
Hawthorn 669 
Head 343, 703, 1086 
Heading 547, 548 
—  dool 187 
Head-stock 301 
Healds 919 
Heart 630 
Hearth 21, 47, 177 
Heat 178 
Heck 865, 897 
— bor 896 
Heckle 1172 
— bars 1194 
Heckling 1172 
— machine 1179 
Heddle-hook 932 
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Heddles 919 
Heddling 932 
Heel tool 317 
Heer 1209, 1279 
Helve 149 
Hemp 1181 

— linen 1216 
Hesp 1209 
High furnace 21, 47 
Hob 356 

— nails 593 
Hole board 992 
Hollow 743 

— edge equalling file 

293 


— — pinion file 
293 
Hollowing knife 127 
Hollow plane 743 
Hook 316 
— tool 316, 317, 767 


— wrench 183 


Hoop iron 148 
Hoops 148, 693 
Hoop tongs 181 
Horn 733 

— beam 664 
Horse 376, 716 

—  chesnut-wood 666 
— hair 1392 

— nail rods 148 
— nails 503 

— sealing 1392 
— tail 808 
Hosiery yarn 1327 
Hot blast iron 23 
— short iron 9 
Hour hand 625 
Housing frames 154 
Howel T13 


Imilation venelian car- 
pels 1337 

Imperial 1468 

Indian steel 31 

Inferior 1063 

Ingot 141, 170 

Inlaid work 844 

Inlaying 844 
— saw T21 

In oil 1337 

Inside and outside calli- 

pers 706 
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Inside callipers 239 
— screw 331 
tool 356 
— tool 317, 767 

Iron 5 
— caslings 99 
— foundry 99 
— glance 20 
— plate 162 
— wire 209 
Ivory paper 1432, 1486 


J 


Jacaranda wood 672% 
Jaconet 1123 
Jacquard 1006 
—  doom 1006 
— machine 1005 

Jack 896, 921, 950 

— /rame 

— ın the bor 1092 

— plane 736 
Jamaica rose-wood 670 
Japanning 495 
Jaws 229, 608 
Jean back 1040 
velvel 1046 
Jenny 878, 1273 
Jeweller 565 
Jeweller's red 440 
Jigger 1563 

— Anife T27 
Joinery 832 
Joint 236, 563, 791 
Jointer 736, 740 
Joint-file 293 
Jointing 699 
Joint-plyer 233 

— tool 563 

— wire 203 
Jumping 182 
Jump joint 221 
Juniper wood 66) 


Kerf 681 
Kersey 1308 
Key 594, 792 ' 
— groove engine 303 
— hole 595 
— — saw 722, 723 
Kidderminster carpet 
1029 
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Kiln 1568 
King's wood 672 
Kishy pig-iron 5 
Knife-fle 291 
— tool 252 
Knilting needles 544 
— yarn 1327 
Knobs 149 


L 


Laces 1375 
Lacker 495 
Lacquer 495 
Lac-varnish 495 
Lac-varnish by oil of 

lurpentine 495 
Lading 1531 
Ladle 83 
Lady coaling 1307 
Laid mould 1449 

— paper 1449 
Lap 1075 

— dovelails 800 
— joint 221 

— machine 1075 
Lapping engine 1081 
— machine 1081, 1203 
Lap roller 1075 
Larch 663 
Large Bank Post 1468 

— News 1463 

— Post 1463 
Lashes 967, 1000 
Lashing 1001 
Lasting 1331 

— warp 1326 

— weft 1326 
Latch 602 
Lathe 96, 310, 927 
Lath nails 503 
Laths 676 
Latten brass 165 
Lawn 1124, 1220, 1221 
Lay 927 

— cap 928 
Layer 1455 
en 

ng 

IE i111, 1209, 1210 
Lead 44, 991 

— ashes 45 

— glance 46 
Leading 461 
Lead nails 503 
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Leaf 919 
— brass 172 
— gold 170 
— melal 172 
— silver 170 
Lease 895, 923 
— pins 895 
Leashes 1000 
Leaves 621 
Leer 1528 
Left-handed screw 336 
Left-hand screw 336 
Lengthening 791 
Leiter punches 379 
Letting down 15 
Level 709 
Lever brace ?73 
— dhrill 773 
— gauge 158 
Ley 1111 
— pewter 43 
Licker-in 1082 
Lier 1528 
Lies 452 
Lifter 1455 
Lift hammer 151 
Lifting 85, 1455 
— bar 1007 
— blade 1007 
— wires 1006 
Lignum vitae 67V 
Lilac 669 
Lime 666 
Linden 666 
Line 1156 
Lined work 975 
Linen 1216 
— cloth 1216 
Lint 1158, 1221 
List 453, 890 
List-pot 452 
Litharge 45 
Loam 95, 1556 
— casting 95 
— moulding 95 
— siove 96 
Lock 607 
Locks 594 
Lock saw 722, 723 
Locust-tree 667 
Log 676 
Long march 923 
— poil 1046 
— ralch spinning frame 
1199 


Long reel 1325 

— ruffer 1174 

— saw 717 

— wool 1245 
Loom 912 
Loss of time 340 
Lower shed 923 
Lozenge graver 252 
Lumbs 148, 154 
Lusire ware 1573 


Machines 223 
Magnetic iron-ore 20 
— ironslone 20 
Mahaleb 668 
Mahogany 670 
Mail 919 
Mails 839 
Main-cylinder 1078,1260 
— plale 596 
— spring 608 
— vw 1046 
Maker 181 
Making a tooth 738 
Mallet 368, 729 
Mandrel 183, 186, 187, 
218 
Mandril 218, 311 
— slock 310 
Mangle 1147 
Mantle 22 
Maple 664 
Marble 1529 
Marbled paper 1500 
Marches 922 
Marine glue 783 
Marking 582 
— awl 702 
— gage 703 
— gauge 234, 703 
Marle 1556 
Marseille 1030 
Mashes 889 
Master-key 600 
— tlap 349 
Matches 693 
Matrice 265, 382 
Matrix 130 
Measuring 1152 
Medio twist 1112 
Medium 1468 
Medullary rays 631 
Melling pols 1558 


Merchant rolls 154 
Meshes 889 
Metal 1527 

— gauge 157 
Mezzo-Linto scraper 427 
Micrometrical screw 339 
Middle 1063 

— cut 289 
fair 1063 
flask 88 
pitch 734 
reel 1325 


sweep 132 
tap 343 
— worsled 1326 
Middling 1063 

— fair 1063 
Mild cast-steel 30 
Mill 582 

— bars 155 

— board 1478 

— /urnace 149 


— gang 895 
Milling 322, 581, 1283 
— machine 582 
— tool 322 
— wheels 322 
Mill-saw 679 
Mintage 571 
Minting 575 
— mill 582 
Minute hand 625 
Mirror glass 1522 
Mitre 707 
— and key 801 
— dovetails 800 
Mitred quoin 796 
Mitre plane 7196 
— saw-block 796 
— square T07 
Mired cloth 1258 
— relting 1159 
— yarn 1311 
Miring 1258, 1562 
Mohair 1233 
Moleskin 1127 
Mordant 448 
Moreen 1330 
Morocco paper 1503 
Mortlice 797 
—  chisel 730 
—  gauge 704 
— — wilh screw- 
slide 704 
Mortise 7197 


Negifter. 


Mortise lock 596 
Mortising 797 
Mosaic gold 50 
Molled iron 6 
Mould 30, 77, 130, 547, 
1447, 1536, 1564 
Moulding 83, 742, 1564 
— loam 95 
— plane iron 743 
—  planes 742 
— sand 83 
Mounting 312, 919 
Mousseline-laine 1330 
Mouth 21, 229, 733 
Movement 622, 1564 
M-teeth 715 
Mule 878 
— jenny 878 
— spinning frame 1104 
— twist 1112 
Multiplex thread 337 
Muntz's yellow metal 50 
Music Demy 1468 
— paper 1462 
— wire 212 
Muslin 1123 


N 


Nail-claw 784 
— head tool 317 
Nailing 783 
Nail mould 501 
— rods 148 
Nails 500 
Nail-smith 500 
Nap 1039, 1046 
— warp 1046 
Native gold 72 
— silver 65 
Natural steel 27 
Necks 98 
Neck iwines 991 
Needle 1007 
— files 293 
Needles 536 
News 1468 
Nick 333 
Nickel 58 
Nicker 759 
Night-bolt 602 
Nipper-plyers 306 
Nippers 305 
Noils 1314 
Nose bit 759 
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Notching 803 
— adıe 714 
Nowel 95 
Number 1111 
Nurling lool 322 
Nut 331, 608 
— shaping machine 295 
— wood 666 


Oak 663 
Obverse 573 

Ogee T43 

— plane 743. 
Oiling 1258 
Odl-rubber 430 

— stones 429 

— varnish 495, 495 
Old woman’s tooth 798 
Oliver 174 

Opening bit 281 

— machine 1070, 1255 
— out 187 

Open sand-casling 85 
— shed 9483 
Ordinary 1063 

— dovetails 800 

Organzine 1355 
Original tap 349 
Ösier 667 

— twiys 667 

Oulside screw-tool 356 
Oval chuck 328 

— compasses 706 
— spil-slicker 252 
Ozier 667 


P 


Pacing 915 
Pack 1210 
Packing paper 1461 
Pad-lock 603 
Painting 819 
Pakfong 57 
Palizander wood 671 
Pan 608 
Pane 174, 368 
Panel saw 7122 
Pannels 651, 795 
Pap borer 757 
Paper 1410 
— cultingmachinel474 
— hanging 1506 
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Papering 549 
Paper machine 1470 
— pulp 1442 
— shirting 1475 
— siaining 1490 
Parallel files 290 
— rule 702 
— vice 230 
Paring machine 303 
Parting 72, 102, 1455 
— sand 83 " 
— Iool 732, 767 
Party gold 171 
Paste-board 1478 
Pastes 1544 
Patent lint 1221 
Pattern 84, 965, 967 
Pear wood 667 
Pecker 931 
Pecking-cord 931 
Pegs 503 
Peg-teelh 714 
Pendulum 622 
— wire 212 
Percussion cap 609 
-— lock 609 
Pernambucco-wood 671 
Pewter 43 
Picker 941 
Picking 1258 
Pickling 421 
Fick-lock 600 
Piecer 1108 
Piercing saw 261, 721 
Pig 24, 25, 47 
— iron 5 
— nose hand-vice 232 
Pile 1039 
— warp 1046 
Pillar file 291 
Pillow 1126 
Pin 419, 596, 759, 895 
Pincers 233 
Pinchbeck 50 
Pin-cops 910 
Pine 662 
Pinion facing tool 627 
— file 293 
—  gauge 238 
— wire 212 
Pinions 617 
Pinning 287 
Pins 545 
Pin-tong 233 
Pipe boring machine 764 


Regifter. 


Pipe clay 1557 
Pirn 865, 910 
Pitch 332, 734 
— block 379 
Pitching-tool 6238 
Pit-man 678 
— saw 717 
Pivot-broach 281 
— drill 269 
— file 293 
Plain back 1040 
velvet 1046 
— cloth 890 
— gauze 943 
— scraper 428 
Planchets 575 
Plane 299, 733 
— iron 733 
Planing 733 
—  bench 696 
— machine 301,745 
— tool 301 
Planishing 376 
— hammer 37% 
—  stlake 372 
Planking 1316 
Plank nails 503 
Planks 575, 675, 675 
Plank timber 676 
Plankway of the grain 
632 
Planometer 287 
Plate 157, 608 
— brass 165 
Plated 164 
— sole 736 
Plate glass 1522 
— iron 162 
— paper 1462 
— pewter 43 
— rollers 158 
Platina 50 
Platinum 73 
Plough 794, 1039 
— bit 794 
Plug 343, 609, 760 
— cenler-bil 760 
— lap 349 
Plumbline 709 
Plumtree 667 
Plush 1046 
Plyer 204 
Plyers 233, 306 
FPock-wood 670 
Poinling 546 


Point paper 967 
Points 313 
Point-tool 316 
Pole 765 
— lathe 765 
Polish 815 
Polishing 372, 439, 525, 
814, 1548 
-— block 369 
— file 445 
— hammer 371 
Poplar 665 
Porcelain 1559 
—  earlh 1557 
Porcupine 1193, 1319 
Porter 181, 894, 929, 
122.3 J 


Post 1454, 1463 
Pols 5% 
Polter's clay 1556 
— wheel 1563 
Pottery 1558 
Pouring 78 
—  dholes 102 
Power loom 1054 
Pressed glass 1539 
Presser 876, 1095 
— flyer 1095 
J — Frame 1095 
ressing 1153, 1304, 
1454, 1564 
— boards 1304 
— roller 376 
Prickle-wood 669 
Prime 607 
Priming 829 
Prince's metal 50 
Print 107, 188 
— culling 854 
Printers 1122 
Printing 1144 
— paper 1461 
— types 129 
Pruning saw 723 
Puddier's rolls 154 
Puddling 26 
—  furnace 25 
Pulley 311 
— bor 997 
Pull-to 928 
Puip 1442 
— slrainer 1447 
Pumice stone 429 
Pump-bit 763 
— drill 270 


Punch 130, 185, 262, 
265, 751 

Punches, 377, 750, 1014 

Punching 185, 263 

machine 264, 

1013 


Punt 1528 
Puppets 310 

Purl 551 

Purpled wood 671 
Putty 41, 1550 
Puzzle lock 601 


Quadrant 1113 
Quarter round 743 
stuff 676 
Queen’s melal 43 
Quickbeam 668 
Quickening 466 
Quick-lime 440 
—- free 668 
Quill bit 759 
Quilting 1030 
Quire 1459 
Quirks 744 


Rabbel-plane 737 

Rabbit-plane 737 
Race 930 
Rack-callipers 238 
— compasses 236 

Rag-culling machine 
1417 

Rays 1411 

Raised work 375 
Raising 370, 1292 
Raising-in 370 
Rand 1210 

Rap 1111 

Rapiers 533 

Rash 1331 

Rasp 748 

Rasping mill 750 
Rasps 515 

Ratch 1106, 1199 
Ratchet drill 274 

lever 275 

Rate 335 

Rat-tail 292 

Ravel 898 

Raw lead 47 


Karmarfſch Technologie I. 
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Raw silk 1355 
Razor strap 527 
Reader 998 
Reading 298 
and culling ma- 
chine 1013 
— andslamping ma- 
chine 1013 
Ream 1459 
Rebate 738, 744 
plane 7137 
Rebating 796 
Recess bead 743 
Red brass 48 
copper-ore 35 
deal 662 
Ebony 672 
Aeat 1 76 
iron-ore 20 
— iead 45 
Rodasıs 176 
Red silver-ore 65 


Reeding 743, 932 
Reed maker 943 
— maker's files 945 
— plane 744 
Reeds 743, 928 
Reel 885 887, 1352 
Reeling 885, 5, 1351 
Refined lead 47 
steel 30 
Refinery furnace 25 
Refining 25, 30, 36, 66, 
68, 152 7 
cinders 25 
—  furnace 66 
Regular Iweel 952 
Regulator 934 
Rehealing furnace 149 
Reins 181 
Rest 314 
Retaining rollers 1199 
Retting 1159 
Reverberatory furnaced? 
Reverse 573 
Reversed tweel 978 
Reversing 104 
Revotwing slide-rest 321 
Ribbon-loom 1378 
Ribbons 575, 1375 
Ridge 102 
Rifflers 293 
Rifled barrel 607 
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Rifles 607 

Rifling bench 615 
machine 615 
Rigger 311 
Right-handed screw 336 
Right-hand screw 336 
Rim 1106 

Rimer 281 

Rim square 243 
Ring-lock 601 
Rinsing machine 1138 
Rippling 1158 

Rip saw 722 

Rivet 396 

Riveting 396 

clamp 397 
hammer 397 
machine 399 
punch 397 

set 398 

stock 397 
Rivelling 396 


Roasting 21, 46 
[urnace 46 
Rock 865 

— cherry-Iree 668 
Rod 624 

— iron 148 
Roll-boiling 1303 
Rolled iron 156 
lead 167 
melal 158 
plate 158 
tubes 224 
Roller-bow! 1263 
gin 1061 
Rollers 145, 390 
Rolling 146, 149, 576 
mill 158 
Rolls 145, 1264 
Rose-copper 37 

— engine 329 

— steel 38 

— wood 670, 672, 672 
Rosetts 329 

Rot 657 

Rolary shears 258 
Rotchet engine 618 
Roilten-stone 442 
Kolliny 1423 

Rough cut 288, 289 
files 288 
koughing cylinder 1207 


112 


— 
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Roughing rolls 154 
Rough steel 27 
Round 743 
—  broach 445 
—  chisel sculper 253 
— edge joint-file293 
Rounder T41 
Round file 292 
— /uller 183 
Rounding adze 714 
— off 292 
— tool 189 
Round iron 148 
—  joint-file 293 
—  nose plane-iron 
735 
—  nose plyers 306 
— off file 292 
— plane 743 
— pliyers 306 
—  sculper 253 
shave 727 
—  sleel-wire 212 
— thread 333 
— timber 673 
— tool 316 
Router gage 845 
— plane 98 
Rover 1270 
Roving 873, 1090, 1100, 
1192, 1196 
—  /rame 1100 
— head 1315, 1316 
Rowing 1292 
Royal 1468 
— wood 672 
Rubbers 290, 429, 1228 
Rubbing 1228 
— boards 1223 
Ruffer 1174 
Ruffing 1548 
Rule 234, 235, 702 
— paper 967 
Runner 79, 79, 102 
— stick 89 
Running 276 
— of 23 
— out fire 25 
Run-out furnace 25 
Rupert's drops 1528 


Sadd!e nails 503 
Saddler's lacks 503 


Regiſter. 


Safe-edge 290 
Safety-locks 600 
Saggars 1569 
Sailcloth 1218 
Salt glazing 1573 
Sand 83 
— casling 84 
— — belweenflasks 
87 


Sanders 672 
Sand-moulding 84 
-— paper 437 

— slione 296, 429 
Sap 630, 639 

— wood 630 
Sash-saw 722 
Satin top 1126 

— Iweel 952 

— wood 672 
Saunders 672 
Saw 259, 679, 714 
— blade 714 

— blades 520 

— file 291 

— /rame 260 

— gin 1062 
Sawing horse 716 
Saw-mill 678 

— pad 723 

— pit 677 

— set 716 

— — plyer T16 
Say 1331 
Scale 10 

— fang 524 
Scaling 451 

— oven 451 
Scarf 802 

— and key 791 
Scarfing 191 
Scoring point 744 
Scorper 251 
Scorpion 222 
Scoteh carpets 1339 
Scoured 1327 

—  silk 1362 
Scouring 452,1252,1283, 

1362 


Scraper 287, 427, 805 
Scraping 426, 805 
Scrap-iron 149 
Scratch-brush 257, 445 
Scratching 446, 7383 
Screw 331 

— arbor 336 


Screw arbor wilh nut 
326 
—  auger 7157 
— bolts 349, 362, 
418 

—  cutling 346 

— — engine 359 

— dies 347 

— driver 418 

— ferrule 325 

— head file 291 
Screwing 346, 418 

— table 348 

— tools 356 
Screw-key 419 

—  mandrel lathe357 

— nut 331 

— plate 346 

— plough 794 

— stock 347 

— tap 342 

— tools 356 

— wrench 419 
Scriber 702 
Scribing 732 
Scribbler 1260 
Scribbling 1260 

— machine 1260 
Sculper 251 
Scupper nails 503 
Scutcher 1072 
Scufching machine 1073, 
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Scythes 534 
Seam 79, 374, 614 
Seaming 374 
Seam-sel 374 
Sear 608 
Seasoning 646 
Second course 286 
— cut 289 
— drawing 1195 
—  grinding 1543 
Seconds hand 625 
Seed 1344 
Seggar clay 1557 
Seggars 1569 
Segment saw 691 
Seizing 1457 
Selfacting mule 1110 
— Temple 934 
Selfactor 1110 
Self adjusting temple 934 
Selvage 890 
Selvedge 890 


Separalor 898 
Serge 1331 
Service-Iree 6683 
Set 183, 716 
— hammer 182 
Set-off 132 
Setting 182, 716, 929 
Selling-in 1569 
Sewing silk 1356 
Shaft 149 
Shafts 919 
Shag 1046 
Shaking machine 1471 
Shalloon 1331 
Shamfering drill 284 
— tool 284 
Shank 83, 590, 754 
Shaping machine 295, 
304 
Sharpening 716 
Sharps 543 
Shaving 7133 
Shavings 314 
Shearing 1135, 1247, 
1292 
— frame 1298 
— machine 1135, 


1298 
Shearings 1293 
Shears 254, 1297 
Shear steel 30 
Shealhiny 164 
Sheave 868 
Shed 923 
Sheep-shears 1247 
Sheet-brass 165 
in rolls 166 
— cards 1078 
— copper 163 
— glass 1523 
— iron 162 

— lead 167 

— metal 157 
Sheets 157 
Sheet-zinc 169 
Shell 1263 

-— auger 757 

— bit 759 

— gold 171 
Shingle nails 503 
Shingles 693 
Shingling 148 
Ship sheathing 166 
Shirling 1122 
Shoe nails 504 


Regiſter. 


Shoot 890 
Shooting block 734 

— board 734 

— in 94 
Short Demy 1468 

— link 5172 

— march 923 

— ratch spinning frame 

1199 


— reel 1325 
— wool 1245 
Shot 126 
Shoulder 524, 797 
Shrinkage 77, 640, 1285, 
1555 


Shrinking 640, 913 
— in width 914 
Shuddy wool 1249 
Shut 192 
Shutting together 191 
— up 191 
Shuttle 924 
— bor 930 
Side-fillister 744 
— gauge 705 
— nipper 305 
— rabbit-plane 738 
— rebate-plane 7138 
— screw 698 
— tool 767 
Sieving 36 
Silk 1344 


Silver 60 

— combined steel 31 
— edge 557 

— foil 170 

— glance 65 
Silvering 477, 1549,1549 
Silver-paper 1496 

— plaled 164 

— solder 403 

— steel 31 
Simple 1000 

—  cords 1000 
Singeing 1132 

— machine 1132 
Single 1327, 1356 

— chamfered drill 268 

— cul files 285 

— culling drill 268 

— lip screw-auger 758 

-- Ihread screw 337 

— yarn 882 
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Sir-square broach 282 
Sirties 1174 
Size 1114, 1462 
Sizing 578, 1279, 1440, 
— 1457 
— machine 908 
Skein 1111, 1325, 1359 
Skeleton 1092 
— /rame 1092 
Skelp 222 
Sketching 968 
Skew chisel 731 
Skewers 894 
Skew rabbil-plane 737 
Skillet 30 
Skip teelh 715 
Slab 677, 1100 
Slabbing 1100 
— frame 1100 
Slack 179 
— sük 1357 
Slag 23, 47 
Slate pegs 50 
Slay 928 - 
Slaying 929 
Sliedge hammer 175 
Sleeper 991 
Siey 928 
Sieying 929 
Stide 315, 359 
— gauge 242 
— lathe 316 
— piyer 233 
— rest 315 
— vice 233 
Sliding puppet 310 
— rest 315 
— square 243 
— tong 233 
Slip 428, 1209, 1561 
— kiln 1562 
Slips 575 
Shit deal planes 193 
— nose bit 759 
Slitted iron 156 
Slilters 156 
Stitting file 291 
> — 156 
Sliver 1080, 1192, 1313, 
1316 


Sliver bor 1315, 1316 
Siop 1561 

Sloping clamp 231 
Slolting machine 303 
Siub 1100, 1266 
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Slubber 1269 
Stubbing1100,1266,1266 
—  billy 1266 


Smith’'s me n 
Smoking 95, 135 
—— 288, 289 
— files 388 
Smoothing 302, 1548 
— plane 7135 
— — iron 299 
Snips 254 
Socket 729 
Softening 20 
Soft iron 6 
— porcelain 1560 
— solder 401 
— soldering 401 
— qworsted 1326 
Solder 400 
Soldering 400 
— iron 408 
Sole 299, 733 
Sorting 1249, 1412 
Soundiny 580 
Sours 1137 
Sow 86 
Spangles 551 
Span saws 717 
Sparry calamine 39 
—  iron-ore 20 
Speckled wood 633 
Specular metal 55 
Speculum melal 55 
Spelter 38 
—  solder 402 
Spike 288 
Spindle 726, 862, 862 
1106, 1111,1209,1279 


Spindle roving frame“ 
1093 


—  scolch 1210 
— tree 669 
Spinning 862,873, 1100 
” 19%, 1273,1358,1359 
Spinning frame 873,1100 
— in Ihe lalhe 323 
— jenny 1273 
— machine 873,1100 
— mill 1359 
—  mule 1104 
—  tcheel 863 


Regiſter. 


Spiral spring 622 
Spirit level T10 

— varnish 495 
Spit-slicker 252 
Spiitful 929 
Splits 928 
Splitting 641 
Spoke shave 742 
Spongy platinum 75 
Spool 891 
Spooling 891 

— wheel 891 

Spoon-bit 761 

—  chisel 730 

—  gouge 7132 
Spout plane 739 
Sprays 79, 102 
Spreader 1075, 1193 
Spreading machine 1075 

— oven 1530 
Spread window- glass 
1528 


Spring 623 

—  callipers 238 
clamp 231 
divider 237 
shaft 922 
tool 627 
Spun silk 1364 

— work 323 
Spyndle 1111, 1209 
Square 171, 242, 706 

—  countersink 284 
Squared timber 673 
Square files 290 

— Foolscap 1468 

—  graver 252 

— iron 148 

—  rabbit-plane 737 

— Ihread 333 
Squaring 673 
Squeezer 149, 1141 
Squeezing 1564 

—  bor 1565 

— machine 1141 

Stag-feet sculper 253 
Stained paper 1491 
Staining 809 
Stair carpels 1337 
Stake 369 
Stamp 382, 386 
Stampers 1425 
Sitamping 36, 333 

— mmill 46 

— press 388 


Stamp-mill 46 
Standard 949 
— gold 69 
— silver 61 
Standing vice 229 
Staple 1236 
Staves 693 
Stay 88, 512 
Steam hammer 152 
Steel 10 
Steeling 190 
Steel jewellery 566 
— of cementation ?7 
— plate 163 
— wire 212 
Steeping 1136 
Stem 703, 793 
Step 1102 
Stereotyping 133 
Stiffening 1040 
Stitching 1031 
Stock 150, 175, 606, 
733, 865, 1286 
Stocking yarn 1327 
Stock-shears 254 
Stone ware 1559 
Stop 744, 794 
Stopping 842 
Stout 1122 
Stove 94 
Straight edge 708 
Straighlening 545 


Strass 1522 

Stretch 1105 
Streicher 934, 1099 
Stretching frame 1099 


— machine 1151 
— muleé 1099 
Striker 181 


Striking work 625 
Stud 512 

— chains 512 

Stuff 889, 1410, 1411 

— chest 1443 
Sugar blue paper 1461 
Sullage 78 

Sun plane 740 
Super 1326 
Superfine files 289 
Super Royal 1468 
Super super 1326 
Supra fine 18s 1174 
Surface lathe 319 

— plate 237 


Surface printing machine 
1144 


Surfacing 319 
Swage 188 

— block 189 

— tool 385 
Swaging 188 
Swamp-ore 20 
Swandown 1126 
Swanskin 1308 
Sweepings 73 
Sweep saw 720 
Swelling 640 
Swift 1358 
Swindling 1169 
Swing box 1023 
Swinging 1169 
Swingling 1169 

— machine 1170 

Swing-wheel file 293 
Swords 927 
Symbolt 1000 


T 


Tabby back 1040 

— — relvel 1046 
Tabbying 1149 
Table 301 

— glass 1528 

— saw 723 

— vice 232 
Tacks 503, 507 
Taffeta 1367 
Taffety 1367 
Tail 997 

— cords 997 

— stick 997 

— vice 232 
Taking up 862 
Tammy 1331 
Tang 288, 343, 524 
Tap 342 
Taper auger 756 

— bit 759 

— cotler file 291 
— files 290 

— flat file 291 
— hand file 291 
— tap 342, 343 
Tap hole 22 
Tappet wheel 1059 
Tapping 23, 342 

— hole 22 
Tap-wrench 342 
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T bevil 708 
Teasels 1293 
Teasling 1292 
Technology 1 
Tedge 79, 136 
Teest 369 
Teeth 259, 617, 621, 
681 
— culling engine 613 
Tempering 15, 99, 1560 
— colours 15 
Temple 934 
Templet 96, 241, 934 
Tenm 7191, 797 
— saw 720, 722 
Tens 1174 
Tenter 1292 
Tentering 1292 
Test 64 
Thibet 1331 
Thickness 95 
Thickset 1039 
Third drawing 1195 
Thread 331, ul 
1209, 5 
— of the weft 890 
Three cord 882 
— fold 882, 1377 
— leafed Iweel 353 
— piy carpets 1339 
— square file 291 
— —  scraper 427 
— Ihreads 882 
Thrilling tool 322 
Throstie 1102 
— frame 878 
Throw 1563 
Thrower 1563 
Thrower's engine 1563 
— wheel 1563 
Throwing 1355, 1359 
—  lalhe 1563 
Thrown silk 1360 
Thrumb 932 
Tick 1221 
Ticking 1221 
Tiles 1557 
Tilted iron 156 
Titt hammer 151 
Tılting 149 
Timber 662 
Tin 40 
— foil 168 
Tinning 450 
Tin-plate 162, 451 
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Tin putty 41 
Tinsel 215, 551 
Tin solder 401 
— sione 44 
T iron 148, 738 
Tissue paper 1462 
Toe 617 
Tombac 48 
Tongs 181 
Tongue 288, 291, 792 
— plane 7193 
Tools 228, 316 
Tooth 744 
Toothed plane-iron 299, 
738 
— wheels 617 
Toothing plane 738 
Top 1079 
— cards 1079 
— flask 88 
— /uller 183 
— man 677 
Topping T16 
Top plane-iron 735 
— rollers 1102 
— swage 188 
Torus 743 
Touch 329 
— hole 606 
Touching needies 64 
Touch-pan 608 
— sione 64 
Toughening 36 
Tow 1171 
— linen 1216 
Tracing paper 1414 
Tram 1355 
Trame 1355 
Treadie 311, 921 
Treble gilt 466 
Treblet 186, 218 
Treddles 921 
Trellis 1220, 1221 
Triangle square T10 
Triangular file 291 
— thread 333 
Triblet 186, 187, 218 
Iricker 609 
Trigger 609 
Triple carpeis 1338,1339 
— thread 337 
Tripoli 442 
Trough 28, 1237 
Truvet 1049 
Irying plane 736 


113 
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T square 243 
Tube drawing machine 
219 
— engine 1096 
— /rame 1096 
— speeder 1096 
Tumbler 597, 608 
Turkey oil-rubber 430 
— stone 430 
Turkois stone 430 
Turn 324 
— bench 324 
Turned tweel 973 
Turner’s lathe 1564 
Turning 307, 1564 
— arbor 325 
chisel 766 
gouge 7166 
graver 316 
lathe 310, 1564 
over 1287 
saw 720 
square 243 
tool 307, 316,766 
Turn-screw 418 
Tutenag 57 
Tuty 39 
Tweel 950 
Tweeled 1125 
— bombazet 1331 
—  clolkh 89 
— gauze 10283 
Tweezer 233, 941 
Twelves 1174 
Twil 950 
Twilled 1125 
—  cloth 890 
—  mousseline-laine 


Iıııı aa 


Twilley 1255 
Twine 882 
Twining 862 

—  jenny 885 

—  throstlie 884 
Twist 879, 1112 
Twisted auger 757 

—  barrel 614 
Twisting 862 
Two — LU 
— fold _ 
u Derad Kummer 175 
— — spinning wheel 

872 


— Ihreads 832, 1327 
Twyer 22, 177 


Regiſter. 


Twyer arch 22 
Tying up 954 
Tymp arch 22 
Type founding 129 


U 


Under-drains 1567 

Union-carpet 1338 

Universal screw-wrench 
419 

Upper shed 923 

Upright drill 270 

Up-setting 182 

Urchins 1082 


v 
Variegated copper-ore 
35 


Varnish 495 

Varnishing 495 

Vat 1443 

— man 1443 

— press 1454 

Vellum paper 1451 

.. 1039 

Velvet 890, 1039, 1040, 
1046 


Velweteen 1039 

Veneer cutling saw 688 
Veneering 835 

Veneer mill 688 
Veneers 676 

Veneer saw 719 
Venelian carpels 1337 
Verge 626 

Vice 229, 232, 699 
Violet wood 671 
Vitrifiable pigments 1523 


w 


Wad 1085 
Wadding 1033, 1085 


Wards 599 
Warp 890, 1112, 1326 


— beam HE 
— cops 910 
Warping 641, 893 
— frame 904 ; 
— mill 894, 904 
Washer 1423 
Wash-gilding 464 
— gold 72 


Washing 36, 46, 432, 
1253, 1283,1418 
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— engine 1423 

— slocks 12855 

— lub saw 683 
Wash-pot 452 
— stock 1139, 1255 
— wheel 1138 
Waste silk 1363 
Watches 622 
Watch-files 2923 

— holder 623 
Water frame 1102 

—  gilding 464 
Watering 1149, 1159 
Walter marks 1451 
—  relting 1159 
—  spinning frameöiS 
—  stones 429 
— fwist 1112 
War polishing 814 
Weaver 912 
Weaver's loom 912 

— nippers 941 

— tweezer il 
Weaving 889 
Web 259, 520, 714, 889 
Wedge 159, 419, 734 
Wedying 1562 
Wedgwood 1559 
Weft 890, 1112, 1326 
— winding machine9 10 
Welding 190 

—  cast-steel 30 

— heat 176 
Wet press 1455 
— rot 658 
Wharve 1107 
Wheel-culting engine618 
Whip 931 
Whipper 1072 
Whip saw 717 
Whisk 886 
White cast-iron 5 
— hawthorn 669 
— lead-ore 46 
— melal 43 
—  pig-iron 5 
— solder 403 
Whittle 727 
Whorle 868 
Wickers 667 
Wild cherry-tree 667 
Willey 1255 





Willow 667, 1071, 1255 
— twigs 667 

Willy 1071, 1255 

Wilton carpets 1340 

Winding 645, 887, 891, 


— engine 1358 
— frame 891 
— machine 888 891 
—  slicks 708 
— up 862 
Window-glass 1528 
Wing-callipers 238 
— compasses 236 
Wire 194 
— brush 445 
— drawing 196 
— gage 195 
— gauge 195 
— mill 206 
— tacks 507 
Wood 630 
-- culting 854 


Neyifter. 


Wood screws 334 
Woof 890, 1112 
Wool 1233 
— combs 1311 
Woollen cloth 1280 
— manufaclure 1252 
Wool-mill 1255 
Wootz 31 
Workable lead 47 
Workers 1261 
Working arch 22 
— hole 1526 
Worm 331 
Wormeaten 661 
Wormeatenness 661 
Worsted 1245 
— goods 1245 
— manufacturel 310 
—  shag 1334 
— spinning 1311 
—  velvet 1334 
Wove mould 1450 
-- paper 1451 


1675 


Wraith 90% 
Wrapping paper 1461 
Wrench 275 
Wringing 1140 
— machine 1140 


Writing paper 1462 
Wrought iron 6 


Y 


Yarn 873 
— beam 914 
— roller 914 
Yellow brass 483 
— lead 45 
—  sanders 672 
Yew 663 
Yolk 1252 
York pitch 134 


Zince 38 
Zinking 459 
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